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CAPiTULO 1- APRESENTACAO 
1.1 APRESENTA<;AO 
0 presente trabalho foi desenvolvido com a finalidade de propor a 
implantagao do programa de qualidade Boas Praticas de Fabricagao na 
empresa SEMIX TECNOLOGIA EM PRODUTOS no setor de produgao (area 
fabril), localizados no bairro CIC em Curitiba. 
Pretende-se com a proposta que sera apresentada de implantagao das 
Boas Praticas de Fabricagao gerar expectativas quanta aos beneffcios e 
resultados que sao conseguidos com o sistema de controle de qualidade Boas 
Praticas de Fabricagao implantado na empresa e apresentar as mudangas que 
sao necessarias para que isso ocorra. 
Os resultados e beneffcios sao obtidos com mudangas no 
comportamento e na cultura da empresa, com a sensibilizagao dos envolvidos 
sobre a importancia da implantagao, padronizagao de procedimentos e na 
organizagao do ambiente de trabalho. 
Estas mudangas sao necessarias e almejadas pelas organizagoes para 
alcangarem alto nfvel de excelencia e competitividade. 
1.2 INTRODU<;AO 
0 Ministerio da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento publicou em 2003 
a lnstrugao Normativa no 1, que define os requisitos das Boas Praticas de 
Fabricagao (BPF) para fabricantes e industrializadores de alimentos para 
animais. A seguranga dos alimentos e urn aspecto importante para os animais 
e para os seres humanos e as legislag6es especfficas que vern sendo 
estabelecidas pelos 6rgaos competentes visam garantir a produgao de 
alimentos seguros. A implantagao do programa BPF tern como metas: 
- a prevengao e nao a reagao; 
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- evitar contamina<;ao, seja esta contamina<;ao a presen<;a de substancias ou 
agentes estranhos de origem biol6gica, qufmica ou ffsica que se considerem 
indesejaveis aos produtos, nocivos ou nao para a saude animal, humana e do 
ambiente; 
- evitar condi<;6es de multiplica<;ao de microorganismos ou forma<;ao de 
toxinas; 
- garantir a rastreabilidade urn passo a frente e urn passo atras; 
- garantir maior controle sobre o processo, evitando erros e perdas em todas as 
eta pas 
da produ<;ao, diminuindo custos e evitando nao-conformidades; 
- garantir credibilidade e seguran<;a. 
1.2.1 OBJETIVO GERAL 
Desenvolver uma proposta de implanta<;ao de urn sistema de Qualidade 
na empresa de lnsumos Agropecuarios Semix. 
1.2.2 OBJETIVO ESPEClFICO 
• Diagnosticar a situa<;ao atual da empresa em termos de 
qualidade diante dos objetivos das Boas Praticas de 
Fabrica<;ao; 
• Propor modelo de programa de Boas Praticas de Fabrica<;ao 
para a empresa; 
• Propor cronograma de implanta<;ao do programa de Boas 
Praticas de Fabrica<;ao; 
• Definir o plano de treinamento para a implanta<;ao; 
8 
1.2.3 JUSTIFICATIVAS DO OBJETIVO 
Mostrar a aplicabilidade de urn sistema de qualidade para uma fabrica 
de insumos para nutri<;ao animal, considerando a op<;ao por urn modele de 
Sistema de Gestae da Qualidade baseado nas Boas Praticas de Fabrica<;ao. A 
qualidade e urn fator importante de toda a cadeia produtora de ingredientes 
para nutri<;ao animal, e urn tema extremamente amplo. BPF sao procedimentos 
e processes que garantam a seguran<;a no processamento de alimentos, 
resultando em produto seguro para o consumidor e de qualidade uniforme. 
0 crescente desenvolvimento da produ<;ao pecuaria brasileira 
(suinocultura, avicultura, bovinocultura), associada a legisla<;6es cada vez mais 
rigorosas e mercados consumidores preocupados com a seguran<;a alimentar; 
levam as empresas do segmento a investirem em Programas de Controle de 
Qualidade eficientes e operacionais. Permitir ao aluno associar a teoria com a 
pratica, efetuando pesquisa sabre a teoria e a adequa<;ao para a empresa 
SEMIX TECNOLOGIA EM PRODUTOS. 
1.2.4 METODOLOGIA 
0 levantamento dos dados necessaries para a estrutura<;ao da 
proposta foi realizado no local atraves de entrevistas com os s6cios e 
funcionarios e analise da documenta<;ao, procedimentos da empresa e 
observa<;6es. 
Foi realizada a revisao bibliografica do tema, buscando subsidiar a 
proposta de implanta<;ao do programa de Boas Praticas de Fabrica<;ao. 
Foi realizado urn questionario para avaliar o grau de atendimento as exigencias 
de Boas Praticas de Fabrica<;ao, seguindo o roteiro sugerido pelo Manual de 
Boas Praticas de Fabrica<;ao do MAPA- ANFAL. Atraves da realiza<;ao de 
questionario e a avalia<;ao in loco, foi preenchido o questionario onde constam 
todas as deficiencias e pontos fortes encontrados no sistema de produ<;ao. 
Tambem foi utilizado urn questionario para avalia<;ao de higiene pessoal, 
utiliza<;ao de EPI's, (equipamento de prote<;ao individual). Para este quesito, foi 
9 
utilizado o laudo do PPRA e PCMSO, onde prescreve o risco de cada atividade 
e seu respective equipamento de seguranga. 
Os modelos de questionarios utilizados estao em anexo 1. 
Ap6s avaliagao dos pontes, foi elaborado urn plano de agao corretivo, para 
regularizar as faltas que nao atendiam os quesitos de BPF. 
Seguindo a linha do estudo, seguem as etapas e documentag6es propostas 
para a elaboragao. 
- Reuniao para coleta de dados com os funcionarios. Nesta reuniao sera feito o 
uso de ferramentas de geragao de ideias, para buscar junto aos funcionarios 
solug6es para corregao de falhas apontadas nos diagn6sticos anteriores. 0 
"Brainstorming" e uma ferramenta utilizada em reuni6es nas quais os 
integrantes tern liberdade total de expor suas ideias, por mais absurdas que 
paregam, sem se preocuparem uns com os outros, dos quais recebem ou nao 
influencias. Tais ideias sao classificadas e avaliadas de acordo ·com as 
expectativas da organizagao. 
- Detalhar as etapas de implantagao de BPF e os aspectos que requerem maior 
atengao para se atingir os resultados esperados. 
- Elaboragao do Plano de Agao para adequag6es necessarias. 
Elaborar questionario dos requisites de BPF, visando facilitar a 
implementagao dos processes de auto-avaliagao e de auditorias internas e 
externas. 
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CAPiTULO II - REVISAO TEORICO-EMPiRICA 
2.1 INTRODU<;AO 
Para os fabricantes de alimentos para animais, as Boas Praticas de 
Fabricagao passaram a ser uma exigencia legal, estabelecida atraves da 
lnstrugao Normativa no 1, de 13 de fevereiro de 2003, do Ministerio da 
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, que aprovou o Regulamento Tecnico 
sobre as condigoes higienico-sanitarias e de Boas Praticas de Fabricagao para 
estabelecimentos fabricantes e industrializadores de alimentos para animais e 
o Roteiro de lnspegao constante dos seus anexos. 0 Ministerio da Agricultura, 
Pecuaria e Abastecimento publicou em 2003 a lnstrugao Normativa no 1, que 
define os requisites das Boas Praticas de Fabricagao (BPF) para fabricantes e 
industrializadores de alimentos para animais. A seguranga dos alimentos e um 
aspecto importante para os animais e para os seres humanos e as legislagoes 
especificas que vern sendo estabelecidas pelos 6rgaos competentes visam 
garantir a produgao de alimentos seguros. 
Boas Praticas de Fabricagao (BPF) tern sido recomendadas e vern 
sendo adotadas por diversos segmentos, tais como: alimentfcio, farmaceutico, 
cosmetico, qufmico-farmaceutico, veterinario/biol6gico, assim como o de 
insumos para essas areas, pois sao normas e procedimentos destinados a 
garantir a conformidade e inocuidade dos produtos para o animal, o homem e o 
ambiente. 
As Boas Praticas de Fabricagao sao mundialmente conhecidas como GMP -
Good 
Manufacturing Practices, da FDA - Food and Drug Administration e do CFR -
Code of Federal Regulation, dos Estados Unidos. Teve origem em 1964 e 
consiste em estabelecer normas que padronizem e definam procedimentos e 
metodos que regulamentam todas as atividades de fabricagao de um produto 
e/ou execugao de um servigo, visando assegurar a qualidade de produtos e 
servigos, com a busca constante da excelencia nos aspectos de seguranga, 
identificagao, concentragao, pureza e qualidade. 
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No Brasil, para as industrias de alimentac;ao humana, as Boas Praticas 
de Fabricac;ao foram definidas na Portaria 326, de 30 de julho de 1997, da 
Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria do Ministerio da Saude, fornecendo 
aquelas industrias diretrizes quanto as condic;oes higienico-sanitarias das 
materias-primas, instalac;oes e equipamentos e orientando-as quanto aos 
aspectos de higiene pessoal e procedimentos sanitarios para a fabricac;ao de 
urn produto alimentar seguro. Para isso, e necessario adotar alguma 
ferramenta que permita controlar possfveis fontes de contaminac;ao, avaliar 
etapas do processo e identificar melhorias, visando garantir a produc;ao de 
alimentos seguros e sem riscos para o animal, o homem e o meio ambiente. 
Com a globalizac;ao crescente no comercio internacional, parametros de 
natureza ffsica, qufmica ou biol6gica, afetando com severidade diversa a saude 
do consumidor, passaram a influir decisivamente na elaborac;ao de 
especificac;oes e normas, atuando, de forma concreta e irreversfvel, como 
barreiras sanitarias a livre comercializac;ao dos produtos. Este contexto tern 
levado as autoridades sanitarias, no Brasil e no exterior, a intensificar esforc;os 
no sentido de estabelecer uma legislac;ao especffica, geralmente de natureza 
compuls6ria, para ser obedecida pelas industrias, visando garantir a produc;ao 
de alimentos seguros. Assim, ao lado dos esforc;os pioneiros na definic;ao das 
Boas Praticas de Fabricac;ao - BPF, outras ferramentas, como os 
Procedimentos Padrao de Higiene Operacional- PPHO, o sistema de Analise 
de Perigos e Pontos Crfticos de Controle - APPCC e, mais recentemente, os 
Procedimentos Operacionais Padronizados - POPs, foram estabelecidos 
nosentido de oferecer mecanismos racionais, praticos e eficientes para garantir 
a seguranc;a dos produtos". 
2.2. Boas Praticas de Fabricac;ao (BPF) 
A implantac;ao das Boas Praticas de Fabricac;ao (BPF) constitui o 
primeiro passo a ser dado por uma industria de alimentos para assegurar uma 
produc;ao segura e com qualidade. Boas Praticas de Fabricac;ao - BPF (do 
ingles Good Manufacturing Practices - GMP) e urn conjunto de princfpios e 
regras para o correto manuseio dos alimentos, abrangendo desde as materias-
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primas ate o produto final, de forma a garantir a seguran<;a e a integridade do 
consumidor. As regras de BPF podem ser classificadas de modo a assegurar a 
obten<;ao de insumos livres de contamina<;ao; evitar a contamina<;ao cruzada; 
evitar condi<;6es que possibilitem multiplica<;ao de microrganismos e/ou 
produ<;ao de toxinas; garantir a rastreabilidade do processo/produto. 
As Boas Praticas de Fabrica<;ao sao urn conjunto de normas e 
procedimentos que assegura ao cliente a conformidade do produto, ou seja, o 
atendimento as especifica<;6es apresentadas por seu fornecedor, o 
cumprimento da Legisla<;ao e oferta de alimentos seguros para a saude animal, 
do homem, do trabalhador e do meio ambiente. Ou seja, e uma das 
ferramentas indispensaveis e importantes para a garantia da seguran<;a 
alimentar. Por outro lado, e tambem urn grande desafio encontrar a medida 
justa e adequada para implanta<;ao de melhorias, ajustes e adapta<;6es que 
possibilitem as empresas atender aos seus requisites de inocuidade e 
seguran<;a, aos requisites legais, tecnicos e comerciais dos mercados nacional 
e internacional e ainda assim, se manterem ageis e competitivas. A ado<;ao dos 
requisites e recomenda<;6es de BPF possibilita as empresas o atendimento a 
legisla<;ao pertinente e as inspe<;6es dos 6rgaos federais ligados ao setor, bern 
como propiciam o desenvolvimento de urn processo adaptado e adequado ao 
setor para a certifica<;ao de seus estabelecimentos, produtos e servi<;os. 
Como requisites basicos, o programa BPF necessita ser formalizado e 
documentado. Formalizado para existir e funcionar como um departamento ou 
se<;ao, com estrutura e responsaveis definidos que possam conduzir as 
auditorias e inspe<;6es internas e externas, manter o sistema atualizado 
convivendo com sua caracterfstica dinamica e promover melhorias. Ou seja: 
deve ter seu cumprimento e manuten<;ao assegurada por funcionarios 
designados pela dire<;ao do estabelecimento. E necessaria tambem ser 
documentado para possibilitar o acompanhamento das opera<;6es, facilitarem o 
controle e as verifica<;6es, e possuir metodos para identificar e recuperar 
informa<;6es. 0 programa BPF tern que apresentar registros em todos os 
pontos que possibilitem demonstrar o controle sobre o sistema e a 
rastreabilidade dos produtos. 
No Brasil, para as industrias de alimenta<;ao humana, as Boas Praticas 
de Fabricac;ao foram definidas na Portaria 326, de 30 de julho de 1997, da 
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Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria do Ministerio da Saude, fornecendo 
aquelas industrias diretrizes quanta as condig6es higienico-sanitarias das 
materias-primas, instalag6es e equipamentos e orientando-as quanta aos 
aspectos de higiene pessoal e procedimentos sanitarios para a fabricagao de 
urn produto alimentar seguro. 
Para o setor de alimentos para ANIMAlS, a lnstrugao Normativa no 1, 
publicada em 28 de fevereiro de 2003, estabeleceu o prazo de 180 dias ap6s a 
publicagao, para que os estabelecimentos fabricantes e industrializadores 
atendessem as especificag6es contidas no Regulamento Tecnico e no Roteiro 
de lnspegao, constantes do Anexo I e do Anexo II da referida instrugao (Brasil, 
2003). Antecipando-se a essa exigencia legal, o SINDIRA<;OES - Sindicato 
Nacional da Industria de Alimentagao Animal, a ANFAL- Associagao Nacional 
dos Fabricantes de Alimentos para Animais e a ASBRAM - Associagao 
Brasileira das lndustrias de Suplementos Minerais publicaram, em novembro 
de 2002 a primeira edigao e em dezembro de 2005, a segunda edigao, do 
Manual de Boas Praticas de Fabricagao para Estabelecimentos de Produtos 
para Alimentagao Animal, com o objetivo de facilitar a implantagao da 
ferramenta Boas Praticas de Fabricagao e incentivar as empresas que 
fabricam/industrializam produtos destinados a alimentagao animal a padronizar 
seus procedimentos e normas, de forma a garantir a conformidade e 
inocuidade do produto para o animal e para o homem (SINDIRA<;OES, 2005). 
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CAPiTULO Ill -A EMPRESA 
3.1 A EMPRESA 
A empresa SEMIX TECNOLOGIA EM PRODUTOS e uma empresa 
consolidada no ramo de nutric_;;ao animal. 0 grupo possui sua atividade 
segmentada na comercializac_;;ao e industrializac_;;ao de Produtos de Origem 
Animal (farinha de carne e ossos, farinha de sangue, farinha de vfsceras, 
farinha de penas, Ieite em p6 e sebo ), Origem Vegetal (Farinha de Biscoito, 
farelo de Waffer e Ac_;;ucar), alem da importac_;;ao e venda de micros nutrientes: 
Sulfato de Lisina, Cloreto de Colina e Bicarbonato de S6dio. 
Foi constitufda em julho de 2003, com o objetivo principal de 
comercializar farelo de trigo. Com o passar do tempo o foco foi se modificando 
e outros tipos de produtos foram agregados com forte participac_;;ao. 
Ana ap6s ana, incorporando novas produtos e desenvolvendo 
alternativas para o crescente mercado de nutric_;;ao animal, a Semix Tecnologia 
em Produtos busca atender com satisfac_;;ao seus clientes. 
Visao: Conquistar a viabilidade de novas produtos e clientes para 
aumentar a participac_;;ao de mercado no ramo de Nutric_;;ao Animal. 
Missao: Garantir os melhores Produtos e servic_;;os alicerc_;;ados em 
relacionamentos de confianc_;;a e qualidade visando a satisfac_;;ao plena dos 
clientes, colaboradores e comunidade. 
Atualmente A SEMIX conta com sua matriz em Maringa, onde se situa o 
escrit6rio central, deposito de insumos, contando com 26 colaboradores nos 
departamentos de vendas, administrative, RH, financeiro, Controle Tecnico e 
Laborat6rio. Ainda em Maringa, situa-se a Fabrica onde se processa e re-
manipula farinhas de origem animal. A filial em Curitiba, processa Farinha de 
Biscoito, atendendo toda regiao sui e sudeste. A Semix Tecnologia em 
Produtos e uma empresa que esta preparada para atender ao mercado de 
nutric_;;ao animal com eficiencia, qualidade e agilidade. 
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Os clientes sao empresas do setor Agroindustrial (Nutric;ao e Produc;ao 
Animal), todas elas tem por finalidade alimentar os animais que servirao de 
alimentos para as mesas da popula<;ao do mundo todo. Empresas como Sadia, 
Perdigao, Aurora, Seara, Copacol, Batavo, Vaccinar, Poli Nutri, Coop. Lar, 
Coop. Castrolanda, entre muitas outras espalhadas em todos os Estados 
Brasileiros. 0 foco da Semix esta nos Estados do Parana, Santa Catarina, Rio 
Grande do Sui, Sao Paulo, Mato Grosso, Minas Gerais e Goias. 
Figura 1. Organograma Unidade Industrial Semix Curitiba - Produc;ao Farinha 
de Biscoito 
Lid.erde ,!'u~? 
AllisonSilva 
Respo~s~~H ­
Expedivao/Recebimento 
1$-espohsavel Pai11~H .de 
Controle 
16 
Figura 2. Diagrama do fluxo de processo/produ<;ao Farinha de Biscoito 
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Armazenagem 
Foto 01 - Semix Filial Curitiba 
Descaracteriza~a 
o das embalagens 
Mistura 
Completa 
Venda e Distribui~ao 
Peneira pre mistura 
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Foto 02 - Semix Matriz Maringa 
... 
r-+ 
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Figura 3- Detalhamento do Processo de lndustrializac;ao da Farinha de Biscoito 
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3.2 DIAGNOSTICO 
Foi realizada no dia uma auditoria inicial na Semix para mostrar como 
estava a situac;ao da empresa e servir de subsfdio para a elaborac;ao do plano 
de ac;ao. A area de produc;ao passou pela auditoria inicial 0 diagn6stico foi 
elaborado com a utilizac;ao das seguintes ferramentas e ac;6es: 
• 3.2.1 Questionario de Avaliac;ao de Cenario; 
• 3.2.2 Questionario de Avaliac;ao proposto pelo Ministerio da 
Agricultura Pecuaria e Abastecimento; 
• 3.2.3 Registro fotogratico. 
Os questionarios foram respondidos por 06 (seis) colaboradores da 
empresa, sendo 02 (dois) funcionarios da area administrativa e 04 (quatro) 
funcionarios da produc;ao. 
3.2.1 QUESTIONARIO DE AVALIA<;AO DO CENARIO 
Foi aplicado o Questionario de A valiac;ao do Cenario conforme o Anexo 
01, para averiguar o nfvel conhecimento/comprometimento com o tema por 
parte dos funcionarios para auxiliar na conclusao do diagn6stico da empresa. 
As respostas dos 02 (do is) colaboradores da empresa ao Question a rio 
de Avaliac;ao de Cenario estao no Anexo 02. 
Pelas declarac;oes preenchidas nos questionarios, os colaboradores se 
mostraram conhecedores do programa BPF- Boas praticas de fabricac;ao, ou 
pelo menos ja tin ham visto algo referente ao assunto. 
Quando questionados sabre soluc;oes de problemas encontrados na 
Industria, a resposta foi sim. Mostraram-se interessados e preocupados com a 
rotina do dia-a-dia, sugerindo melhorias e comunicando ao encarregado direto 
quando constatado irregularidades. 
Em relac;ao a higiene e manutenc;ao da limpeza no local de trabalho, 
posicionaram-se conscientes da importancia da organizac;ao, limpeza e 
19 
conservac;ao das dependencias e utensflios. Foram citados exemplos de falta 
de cuidados por parte de colaboradores, como jogar o papel toalha fora da 
lixeira e nao juntar, deixar capos descartaveis ja utilizados sabre o bebedouro, 
derrubar comida e suco nas mesas do refeit6rio e nao prontamente limpar, 
bitucas de cigarro fora do local apropriado. Quando solicitadas as ideias para 
melhorar este quadro, as respostas foram: trabalhar a cohscientizac;ao dos 
colaboradores, estipular local exclusive para fumar, com lixeira apropriada e 
todos fiscalizarem o comportamento do colega, a fim de inibirem atos que 
desrespeitassem o zelo e conservac;ao da limpeza. 
Dentro da produc;ao, os locais sinalizados como "sujos" foram as 
portas, janelas, paredes, moinho, piso, pallets de materias-primas. Existe a 
necessidade de criac;ao de retinas de limpeza, com o protocolo de como a 
limpeza destes ambientes devera ser seguida e executada. 
Outra questao levantada pelo questionario se refere as condic;oes de 
trabalho ffsicas e mentais. Neste item se inclui: limpeza dos setores, uniformes 
dos funcionarios, asseio pessoal (barba, bigode, unhas e cabelos), iluminac;ao, 
habitos higienicos, usa de EPI's ( equipamento de protec;ao individual) de 
acordo com as indicac;oes pre-estabelecidas, preocupac;ao com a saude e boas 
praticas operacionais. As respostas foram de acordo com o observado, sendo 
que os habitos de higiene pessoal, principalmente no quesito barba/cabelo 
estavam a desejar. Tambem foi levantado o usa correto do uniforme, limpo e 
trocado diariamente. 0 usa obrigatorio da bota de seguranc;a alem dos EPI's, 
foi destacado devido a necessidade para conservac;ao da saude e boas 
praticas operacionais, evitando comprometimentos ffsicos e riscos de acidentes 
desnecessarios. Para o cumprimento deste quesito, ja e assinado termo de 
responsabilidade pelo usa dos mesmos, e foi sugerido pelo encarregado da 
produc;ao, que o nao cumprimento do estabelecido, fosse criteria de 
advertencia. 
Para o bam andamento da organizac;ao e higiene, quando 
questionados, os funcionarios relataram a necessidade dos mesmos manterem 
a ordem nos vestiarios, nos banheiros e chuveiros, evitando o derramamento 
de agua no local. 
Condic;oes adequadas de trabalho no setor para o melhor 
desenvolvimento das atividades para os colaboradores significam manter os 
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EPI's disponfveis, uniformes em quantidade suficiente e maquinarios sempre 
mantidos em born funcionamento. 
As rotinas do dia-a-dia que mais interferem na qualidade da higiene e 
organizagao das atividades desempenhadas, foram citados: cargas e 
descargas de produtos (materias-primas), provenientes das industrias 
alimentfcias, que na maioria das vezes estao "sujas" do proprio produto, como 
biscoitos, chocolates, sucos em p6 e farinhas; descaracterizagao de produtos 
embalados, onde existe p6 do produto, aderindo aos uniformes; processo de 
abastecimento da rosca dosadora do forno de secagem, onde a materia-prima 
umida entra em cantata as vezes com o responsavel pel a tarefa ( carregamento 
de sacos). 
Na auto-avaliagao e pontuagao, a media das notas que cada urn 
considerou merecedor foi 8,00; variando de 7,00 a 9,00. lsso demonstra que os 
colaboradores estao cientes que em alguns aspectos devam melhorar sua 
postura, mas que existe envolvimento nas atividades desempenhadas. 
Alguns dos questionarios apontaram para melhorias pessoais, para 
autocrftica e reconhecimento das qualidades e necessidades de mudangas, 
tanto na postura dentro da industria ( comprometimento, respeito pelo coletivo, 
rotinas de trabalho ), quanta para serem levadas fora do ambiente de trabalho 
(asseio e higiene pessoal, condutas e habitos, respeito ao colega). 
Foi sugerido par urn dos funcionarios urn auxilio para estudo, 
mostrando a preocupagao com o desenvolvimento intelectual e ampliagao dos 
conhecimentos voltados para o melhor desempenho de atividades relacionadas 
ao trabalho. A empresa possui polftica de apoio e incentivo ao estudo de 
funcionarios com dais ou mais anos de casa, financiando ate 30% do valor da 
mensalidade do curso pretendido, desde que o mesmo seja de interesse na 
fungao do colaborador. Em troca, o colaborador compromete-se a permanecer 
par urn perfodo mfnimo de urn ana na empresa, ap6s conclusao do curso. 
Esse incentivo despertou interesse em varios colaboradores, pais a 
grande maioria de nossos colaboradores na Unidade de Curitiba, sao 
moradores da periferia, de familia de baixa renda. 
A motivagao para crescimento pessoal, alem de formar urn profissional 
melhor qualificado para a empresa, contribui para melhoria da auto-estima e 
formagao do individuo. 
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De modo geral, os questionarios foram respondidos dentro do contexte 
analisado na empresa. 
0 crescimento da prodw;ao, o desenvolvimento de novas produtos e a 
abertura de clientes, somente sera consolidado se a qualidade na sua 
expressao maior estiver envolvida no processo. 
Cada vez mais o comprometimento do funcionario/colaborador no 
processo produtivo como urn todo, faz-se necessaria para conseguirmos atingir 
metas e expectativas de melhoria no produto final e prestagao de servigos. 
Atraves dos questionarios de cenario, a avaliagao da empresa e de sua 
mao de obra, mostra-se fundamental para efetivamente termos processes, 
metodos de verificagao, controles internes, operagoes padroes e retinas 
estabelecidas. Todo este quadro nos fornecera ferramentas para elaboragao de 
uma proposta visando a adequagao da empresa que encontramos hoje, para 
os passos seguintes que virao, a empresa com programa de qualidade 
documentada e vivenciada na pratica. 
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Questionario 2 - Roteiro para Diagn6stico das condi<;5es conformes e nao-conformes, 
de acordo com a lnstru<;ao Normativa do Ministerio da Agricultura, Pecuaria e 
Abastecimento. 
Roteiro para Auditoria de Boas Praticas de Fabrica~ao para area de Alimenta~ao 
Animal 
STATUS DO ATENDIMENTO 
ITENS 
5 4 3 2 l 1 n/a 
1. ldentifica~ao 
1.1 Razao Social I CNPJ 
1.2 Enderego: 
1.3 Areas de atuagao 
II - Descri~ao 
11.1 Atividades 
11.2 Numero de Ediffcios 
11.3 Lista de produtos ativos/inativos 
Ill - Qualifica~ao 
111.1 Possui Certificado de Boas Praticas? X 
111.2 Data da Emissao do Certificado X 
111.3 Responsavel Tecnico 
IV - Abrang€mcia 
IV.1 lmporta algum tipo de produto (MP, I, F)? 
IV.2 Exporta produto acabado? 
IV.3 Algum produto fora da area de nutrigao animal? 
V - lngredientes 
V.1 Os ingredientes sao de procedencia conhecida 
e as regioes produtoras estao dentro das 
X 
especificagoes de seguranga para substancias 
contaminantes? 
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V.2 A agua utilizada na produc;ao dos ingredientes 
esta dentro das especificac;oes de seguranc;a X 
quanta a contaminantes? 
V.3 As materias-primas estao dentro das 
X 
especificac;oes quanta a sujidades e reslduos? 
V.4 As medidas de controle de pragas e 
enfermidades sao supervisionadas por pessoal 
X 
tecnicamente competente e estao conforme as 
recomendac;oes do 6rgao Oficial? 
V.5 Os metodos de colheita e produc;ao sao X 
higi€micos e evitam a contaminac;ao de produtos? 
V.6 Equipamentos, recipientes e embalagens sao 
adequadamente limpos em caso de reutilizac;ao? E X 
no caso de substancias t6xicas? 
V. 7 As materias-primas inadequadas para o 
consumo animal estao separadas nos processos X 
produtivos? Sao eliminadas? 
V.8 As materias-primas sao protegidas contra 
contaminac;oes qulmicas, flsicas, microbio16gicas ou X 
de materiais indesejaveis? 
V.9 A forma de armazenamento garante a protec;ao 
X 
e evita a deteriorac;ao de materias-primas? 
VI- Edificac;oes e lnstalac;oes 
Vl.1 Localizac;ao: o estabelecimento esta localizado 
em local no qual sao aceitaveis os nlveis de adores, 
fumac;a, poeiras e contaminantes? Se nao, estao 
X 
estabelecidos os controles que evitem riscos de 
contaminac;ao de alimentos e agravos a saude do 
animal e do homem? 
Vl.2 Vias de transito interno: as vias e areas sao 
compactadas e possuem meios adequados de X 
escoamento? 
Vl.3- Condic;oes Gerais 
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Vl.3.1 As edificagoes sao s61idas e facilitam a 
X 
limpeza e controle de pragas, roedores e insetos? 
Vl.3.2 Os ediffcios oferecem espago suficiente para 
a realizagao de todas as operagoes, equipamentos, 
X 
armazenamentos, movimentagao, e preveem 
espago para operagoes de limpeza? 
Vl.3.3 A organizagao dos fluxos de pessoas e 
materiais evitam os riscos de contaminagao X 
cruzada? 
Vl.3.4 Existem areas especificas para 
armazenamento de materiais t6xicos, explosivo e 
X 
inflamaveis? Existe area adequada para a guarda 
de lixo? 
Vl.3.5 Nas areas de manipulagao de produtos estao 
atendidas as recomendagoes do MBPF referentes a 
X 
pisos, ralos, canaletas, paredes, tetos, janelas, 
portas, escadas, monta cargas e estruturas? 
Vl.3.6 Estao asseguradas as operac;oes de limpeza, 
controle de pragas, mofo e contaminagoes cruzadas X 
em todos estes aspectos? 
Vl.4- Abastecimento de agua 
Vl.4.1 0 estabelecimento dispoe de sistema 
adequado de abastecimento e distribuic;ao de agua X 
potavel? E protegido contra contaminac;ao? 
Vl.4.2 A agua e parte do processo? Entra em 
contato com o produto? Existe controle de X 
subst2mcias perigosas para saude animal e/ou 
humana? 
Vl.4.3 Existe tubulagao separada para a agua 
utilizada para vapor, refrigeragao, combate a X 
incendios? Sem conexoes com a tubulac;ao de agua 
potavel? Contaminagao de produtos? 
Vl.4.4 Os efluentes sao tratados de acordo com a X 
25 
legislagao? Existe urn sistema eficaz de eliminagao 
de efluentes e aguas residuais? 
Vl.5 - Vestiarios, banheiros e sanitarios 
Vl.5.1 A instalagao dos vestiarios e sanitarios e 
adequada? Sao ventilados, iluminados sem X 
comunicagao com a area de produgao? 
Vl.5.2 Os sanitarios sao dotados de materiais 
adequados e necessarios para a higiene pessoal? 
X 
Existem instrugoes ou avisos para higiene das 
maos ap6s a utilizagao das instalagoes? 
Vl.6 - Equipamentos e utensilios 
Vl.6.1 Existem locais adequados para limpeza de 
X 
equipamentos e utensllios? 
Vl.7- lluminac;ao e ventilac;ao 
Vl.7.1 Os ediffcios possuem sistemas de iluminagao 
X 
e ventilagao adequados? 
VI.B - Areas de Quarentena 
Vl.8.1 Existem areas de quarentena destinadas a 
X 
produtos devolvidos? 
VII - Equipamentos e utensilios 
Vll.1 Os materiais utilizados nos equipamentos e 
utensflios sao inertes? Nao absorventes? X 
Resistentes a corrosao e limpezas constantes? 
Vll.2 Os equipamentos e utensflios permitem uma 
limpeza facil e completa? Estao sendo mantidos em 
born estado de funcionamento com verificagao e 
manutengao frenquentes? Sao limpos ap6s X 
manutengao? Sao pintados com tinta at6xica? 
Possuem captadores de p6? Estao corretamente 
instalados? 
Vll.3 Utensilios de madeira (palletes, estrados) sao 
X 
inspecionados e limpos? 
Vll.4 Recipientes para materiais nao comestiveis, X 
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residuos e lixo sao de material adequado? Estao 
identificados e vedados? 
VIII - Requisitos de higiene e saneamento 
Vlll.1 Conservac;ao: predios, equipamentos, 
utensilios e demais instalac;oes estao em born 
X 
estado de conservac;ao e funcionamento? Existem 
acumulos de p6 ou agua? Sao monitorados? 
Vlll.2 Limpeza e desinfecc;ao 
Vlll.2.1 Existem procedimentos para a limpeza das 
fabricas, equipamentos e utensilios? Existem X 
manuais descritivos? 
Vlll.2.2 Os procedimentos estao sendo seguidos? 
X 
0 pessoal e treinado? 
Vlll.2.3 Os produtos de limpeza tern seu uso, 
identificac;ao e armazenamentos adequado e X 
autorizado pelos 6rgaos competentes? 
Vlll.2.4 Os utensilios de limpeza sao adequados? 
X 
Estao em born estado? 
Vlll.2.5 Pisos, paredes, estruturas de apoio sao 
limpos com frequencia necessaria? E o lixo? Os X 
recipientes sao exclusivos? ldentificados? 
Vlll.2.6 Vestiarios e banheiros sao mantidos 
X 
limpos? 
Vlll.2.7 Vias de acesso e patios sao mantidos 
X 
limpos? 
Vlll.3 - Subprodutos 
Vlll.3.1 Estao armazenados de forma correta? Sao 
isolados das areas de prodU<_(aO quando sao X 
contaminantes? 
Vlll.4 - Residuos 
Vlll.4.1 A manipulac;ao dos resfduos evita a 
contaminac;ao? Sao retirados das areas de X 
manipulac;ao? Sao protegidos das pragas? 
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Vlll.4.2 E permitida a entrada de animais 
X 
domesticos? 
IX - Higiene Pessoal 
IX.1 Ensinamentos: existem retinas de treinamento 
e conscientizagao para todos os setores envolvidos 
X 
com os produtos para os procedimentos que evitam 
contaminagao dos produtos? 
IX.2 Condigoes de saude: OS funcionarios foram 
avaliados atraves de exames laboratoriais? Os 
X 
exames sao regularmente atualizados? E p6s o 
afastamento por enfermidades? 
IX.2-1 Funcionarios afetados por enfermidades 
infecto-contagiosas ou feridas abertas sao 
afastados das areas de manipulagao de materias-
X 
primas ou produtos, ou de onde haja a possibilidade 
de que esta pessoa possa contaminar direta ou 
indiretamente os produtos? 
IX.3 Os funcionarios estao adequadamente 
uniformizados, calgados, protegidos e com cabelos X 
cobertos? 
IX.4 Os uniformes sao lavaveis? Estao limpos e 
X 
bern conservados? 
IX.5 As recomendagoes quanta a objetos que 
possam cair nos produtos, bern como atos nao X 
sanitarios, sao seguidas? 
IX.6 Sao seguidas as recomendagoes quanta a: 
X 
mascaras, luvas e tampoes? 
IX. 7 A proibigao de fumo e alimentos nas areas de 
manipulagao esta sendo obedecida? E nas gavetas X 
e armarios? 
IX.8 As recomendagoes para pessoal estao sendo 
seguidas tambem pelos visitantes? E quanta aos X 
materiais estranhos ao trabalho? 
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IX.9 As recomendac;oes quanto a limpeza das maos 
X 
estao sendo seguidas? 
IX.1 0 Existe supervisao responsavel pelo 
X 
cumprimento das normas? 
X- Requisitos na Fabricac;ao 
X.1 As materias-primas estao sendo inspecionadas 
e classificadas de acordo com as especificac;oes do X 
estabelecimento? Estao sendo analisadas? 
X.1-1 Todos os materiais estao adequadamente 
identificados? lnsumos parcialmente utilizados sao X 
mantidos bern fechados? Lotes? Datas? 
X.2 Operac;ao: existem manuais de Operac;ao 
contendo instruc;oes para cada etapa do processo e 
das medidas preventivas de contaminac;ao X 
correspondentes? Estao disponfveis? Sao 
seguidas? 
X.3 Prevenc;ao de contaminac;ao cruzada: existem 
procedimentos definidos especfficos para evitar 
contaminac;ao cruzada? Existem programas de X 
treinamento e conscientizac;ao peri6dicos e 
continuos? Sao cumpridos? 
X.3-1 Existem programas de avaliac;ao de riscos? 
X 
Estao implantados? 
X.4 Emprego da agua: a agua e potavel? 
Recirculada? Tratada? Os sistemas de X 
abastecimento sao independentes? Estao 
identificados? 
X.5 Fabricac;ao: o pessoal envolvido na produc;ao e 
capacitado e recebe supervisao tecnicamente X 
competente? 
X.5-1 As operac;oes de produc;ao sao realizadas de 
forma adequada, sem demoras desnecessarias e X 
em condic;oes de seguranc;a contra a contaminac;ao? 
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X.5-2 As opera96es de reprocessamento de 
produtos sao adequadamente controladas e X 
monitoradas? 
X.6 Embalagens: as embalagens sao armazenadas 
em areas exclusivas e em condi96es que evitem X 
contamina<f6es? Sao de primeiro uso? 
X.6-1 As opera96es de envase sao feitas logo ap6s 
a produ<fao? Sao tomadas precau96es para nao X 
contaminar o produto no envase ou ensaque? 
X. 7 Supervisao: existe urn responsavel tecnico 
formalmente designado, que faz a avalia(fao de 
X 
riscos e que supervisiona o cumprimento das Boas 
Praticas? 
X.8 Existe urn sistema adequado para registros das 
opera96es de elabora<fao, produ<fao e distribui9ao? X 
Estao atualizados? 
XI - ldentificac;ao, armazenamento e transporte 
Xl.1 As recomenda<f6es para treinamento e 
conscientiza(fao de funcionarios, bern como 
adequa9ao de edificios e instala96es estao sendo X 
seguidas nos armazens de armazenamento e 
transporte? E as de limpeza? 
Xl.2 Os produtos, materias-primas, insumos e 
embalagens sao codificados e identificados? Os X 
r6tulos atendem as exigencias legais? 
Xl.3 lngredientes, materiais de embalagem e 
produtos acabados sao armazenados e 
transportados em condi96es que impe9am sua X 
deteriora<fao e contamina<fao, bern como de suas 
embalagens e r6tulos? 
Xl.4 Os veiculos de transporte sao autorizados pelo 
6rgao competente? Apresentam evidencias de X 
roedores, passaros, umidade ou adores 
30 
desagradaveis? 
X1.5 E mantido algum sistema que assegure a 
X 
rotatividade (FIFO)? 
XII - Controle de pragas 
X11.1 Existe urn programa eficaz e continuo de 
combate as pragas? Sao realizadas inspec;6es X 
peri6dicas? Existe previsao para invasao de pragas? 
Xl1.2 Os funcionarios sao treinados e 
conscientizados a detectarem a presenc;a de 
X 
pragas? Estao treinados para aplicarem inseticidas, 
praguicidas, raticidas etc? 
Xll.3 Sao adotadas as medidas necessarias para a 
nao contaminac;ao de materias-primas e produtos X 
com os agentes qufmicos utilizados nos programas? 
Xll.4 Existem instruc;6es para isolamento ou 
destruic;ao de lotes infectados? Lotes fumigados X 
estao identificados? Apresentam instruc;ao de uso? 
XIII - Garantia e controle da qualidade 
Xlll.1 Existe urn sistema de Qualidade implantado, 
auditado periodicamente e avaliado criticamente a X 
intervalos regulares? 
Xlll.2 lngredientes e produtos sao avaliados quanta 
X 
assuasespecfficac;6es? 
Xlll.3 Metodos analfticos estao validados? 
X 
Equipamentos calibrados? 
Xlll.4 Existem registros das avaliac;oes realizadas 
X 
(resultados, aprovac;ao ou rejeic;ao )? 
Xlll.5 Existe urn sistema de armazenamento 
identificac;ao de amostras em condic;6es X 
semelhantes aos produtos e em prazo equivalente? 
Xlll.6 Existe urn responsavel tecnico pelo controle 
de qualidade que saiba avaliar riscos de X 
contaminac;ao nas diferentes etapas do processo de 
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produc;ao? Ele esta apto a intevir e assegurar a 
inocuidade e seguranc;a dos produtos? 
XIV - Rastreabilidade 
XIV.1 Existe algum sistema que registre a 
movimentac;ao de materias-primas, identificando-as 
X 
por lote, de forma a poder localiza-la em qualquer 
etapa do processo de produc;ao? 
XIV.2 Existe urn sistema que registra toda a 
movimentac;ao de, materiais contendo nome, 
X 
c6digo, lote, quantidade, origem e destine do 
material? 
XIV.3 Existe registro por lote dos produtos? Os 
r6tulos contem este lote? As notas fiscais contem X 
este lote de produc;ao? 
XIV.4 Existe urn sistema que possibilita o registro da 
informac;ao e depois possibilita a recuperac;ao da X 
informac;ao? E eficiente? 
* Criterios: (5) Totalmente atendido; (4) Atendido- mas sao necessarias melhorias; (3) 
Parcialmente atendido; (2) Atendido- mas o problema e resolvido por processos alternativos; 
(1) Nao e atendido e nem o problema e resolvido por processos alternativos; (NA) Nao se 
a plica. 
3.2.3 REGISTRO FOTOGRAFICO 
Atraves de registro fotogratico das instalac;oes da Semix identificaram-
se os locais que requerem maior atenc;ao na implantac;ao e as intervenc;oes 
necessarias. Segue o relat6rio com as respectivas notas: 
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Figura 04 - toto da tabrica 
Nota: Produto deixado em contato com o chao risco eminente de contaminantes. 
Figura 05- toto da tabrica 
Nota: observa-se pallete quebrada, setor de estocagem de materia prima. Risco de 
acidente. 
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Figura 06 - foto da fabrica 
Nota: produto (materia prima) no chao, pallete em local impr6prio. 
Figura 07- foto da fabrica- Materia Prima 
Nota: produto (materia prima) sem late de identificac;ao. 
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Figura 08 - foto da fabrica 
Nota: produto (materia prima) sem lote de identificac;ao. 
Figura 09 - foto da fabrica 
Nota: p6 de produto escapado do filtro manga sobre o equipamento (elevador). 
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Figura 1 0 - foto da fabrica 
Nota: p6 de produto sobre o equipamento. 
Figura 11 - foto do escrit6rio 
Nota: Mesa da Srta. lolanda Maria Sartori 
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3.2.4 CONCLUSAO DO DIAGNOSTICO DA EMPRESA 
Com base nas evidencias coletadas na auditoria inicial e com o auxilio 
das ferramentas e a<;6es realizadas, conclui-se que, a empresa Semix 
Tecnologia em Produtos necessita realizar as seguintes a<;6es e adequa<;6es: 
• Criar instru<;6es e manuais de trabalho para padronizar seus 
procedimentos; 
• Criar urn controle visual; 
• ldentifica<;ao de materiais e recursos utilizados; 
• Nao manter coisas em excesso no local de trabalho; 
• Criar a<;6es corretivas quando nao se tern o resultado desejado; 
• lncentivar a saude fisica e mental de seus funcionarios gerando 
qualidade de vida; 
• ldentificar e padronizar; 
• Fazer com que seu sistema de arquivo permita agilidade de 
armazenamento e recupera<;ao de informa<;6es; 
• lnvestir na qualifica<;ao do seu quadro de funcionarios; 
• Treinamentos e palestras sobre o tema do programa de 
Qualidade. 
Avaliando as respostas do Questionario de Avalia<;ao do Cenario 
conclui-se que os funcionarios tern conhecimento superficial sobre Boas 
Praticas de Fabrica<;ao, mas que demonstram interesse em conhecer e receber 
informa<;6es sobre o tema, necessitando de treinamentos para aprimorar e 
colocar em pratica ap6s. Necessita-se que a empresa de subsidies para que se 
fa<;a o or<;amento de adapta<;6es para os padr6es de equipamentos e 
estruturas de edifica<;6es dentro das diretrizes das Boas Praticas de 
Fabrica<;ao. Deve-se criar urn sistema de controle eficaz de entrada e saida de 
materias primas, pois 0 sistema gerencial da unidade nao e desenvolvido para 
industria. 
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CAPiTULO IV- PROPOSTA 
4.1.SISTEMA PROPOSTO 
Com base no diagn6stico da empresa realizado e apresentada a 
proposta de implantac;ao do Sistema de Qualidade - Boas Pn3ticas de 
Fabricac;ao na empresa SEMIX TECNOLOGIA EM PRODUTOS para area de 
produc;ao. Atraves do plano de implantac;ao se definiu OS metodos e tecnicas 
que serao utilizadas como o cronograma de implantac;ao, pianos de 
treinamentos e criterios de avaliac;ao para as futuras auditorias, definindo 
claramente todas as etapas necessarias para que a o plano de implantac;ao 
possa ser aprovado pela alta administrac;ao e realmente implantado na 
empresa. 
4.2 Plano de lmplantac;ao 
Com o desenvolvimento deste trabalho, serao propostas as elaborac;6es da 
documentac;ao necessaria para a estruturac;ao do sistema de BPF e 
implantac;ao das Boas Praticas de Fabricac;ao. 
4.2.1 Documentac;ao 
A documentac;ao proposta e composta por: 
- Anexo 1: Manual de Boas Praticas de Fabricac;ao , apresentada no anexo 03; 
- Anexo 2: Procedimentos Operacionais Padrao - POP; 
- Anexo 3: Procedimentos Padrao de Higiene Operacional - PPHO; 
- Anexo 4: lnstruc;6es de Trabalho - IT. 
Sao apresentados alguns exemplos de documentos, para uma boa 
manutenc;ao e eficacia do sistema de BPF estabelecido. 
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NUMERO PO Pagina 1/1 s~;.""x PROCEDIMENTO OPERACIONAL - PO 
UN I DADE DIVISAO SET OR EMISSAO REVISAO ITEM BPF-
MA 
1. 02 2. Industrial 3. Recep~ao 20/08/08 
Tarefa: Coleta de Amostras materias-primas Responsavel pela execugao: Recepgao 
Toda materia prima recebida devera ser coletada amostra para analise. A 
amostra devera ser representativa de toda a carga, sendo retirada de todos os 
pontos do caminhao, e de acordo com o tipo de produto da carga. 
Materias-primas com aspecto fora do padrao deverao ser descartadas, isoladas 
em area destinada pre-estabelecida para evitar contaminagao com os produtos 
aprovados. 
No momenta da coleta de amostra, a mesma devera ser identificada com os 
seguintes itens: nome do produto, data de chegada, fornecedor, numero da 
nota fiscal. 
Ap6s a coleta, deve ser imediatamente enviada ao laborat6rio, que seguira as 
analises de rotina, de acordo com o cronograma estabelecido. 
RESULTADO ESPERADO 
Estabelecer parametros para correta amostragem das materias-primas recebidas, 
identificagao e envio ao laborat6rio para analise e controle de qualidade. 
RESPONSAVEL PELA APROVACAO 
ASSINATURA DOCUMENTOS 
FUNCAO RELACIONADOS 
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s~"•X NUMERO PO Pagina 1/1 PROCEDIMENTO OPERACIONAL- PO 020408 
UN I DADE DIVISAO SET OR EMISSAO REVISAO ITEM 
02 04 Industrial 08 Moagem MA 
20/08/08 
Tarefa: Moagem das materias-primas Responsavel pela execU<;ao: Moagem 
Ap6s a pre-mistura e de acordo com a formulagao do produto final, o conjunto 
de materias-primas passa pela moagem. 
As peneiras destinadas a produgao, serao adequadas e de acordo com a 
necessidade e exigencia do produto, segundo sua composic;ao. 
Sera determinada no inicio da moagem a granulometria aceita, orientando-se 
para usa correto das peneiras no moinho. 
As peneiras deverao ser aferidas e limpas antes de iniciar o processo, 
assegurando o correto funcionamento do moinho, e evitando paradas 
desnecessarias na produc;ao. 
RESUL TADO ESPERADO 
BPF-
Assegurar correta moagem e granulometria do produto final, otimizando a eficiencia do 
processo. 
RESPONSAVEL PELA APROVA<;AO 
ASS I NATURA DOCUMENTOS 
FUNCAO RELACIONADOS 
Coord. Industrial 
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$1;_1f1_,X I ESPECIFICACAO DE PRODUTO - EP NUMERO PAGINA EP 01 03 01 40/1 
UNIDADE I DIVISAO 
02 Industrial 
ISETOR 
Compras 
IEMISSAO 
28/07/08 
IREVISAO 
PRODUTO I Peneira 
APLICACAO. I Moinho Farinha de Biscoito - Curitiba 
CARACTERISTICAS DA QUALIDADE 
Nome Tamanho Largura Dobra 
Moinho tigre Peneia 850mm 
DESCRICAO DO PRODUTO 
Peneira Moinho tigre 
[20mm 
_z-r--
450mm 
I vazi'io 
MODO DE USAR 
Colocar moinho com trava soldada 
RESPONSAVEL PELA APROVACAO 
FUN<;Ao 
Diretoria Industrial 
20mm 
ASSINATURA 
Chapa Furacao 
5mm 1 ,5; 2,0; 3,0; 4,0; 
5,0; 7,0 e 8,0 mm 
EJ 
[450mm 
DOCUMENTOS 
RELACIONADOS 
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---"~~ PROCEDIMENTO OPERACIONAL- PO NUMERO I PAGINA PO 02 03 1 0 - 06 41/1 
UN I DADE DIVISAO SET OR EMISSAO REVISAO 
24/08/08 
4. 01 5. Industrial 6. Laborat6rio 
Tarefa: Determinagao de Gordura Responsavel: Analista Laboratorial 
Materiais Necessarios: Tubo Reboiler ; Determinador de Gordura; Balanga Analftica; Estufa 
130°C 
PRINCIPIO: Fundamenta-se na solubilidade dos lipfdios (gordura) em solventes apropriados 
(hexano). 
ATIVIDADES CR[TICAS 
1. Secar o reboiler em estufa a 130°C +/- 1 oc por 1 hora, ap6s deixar em dessecador por 30 
minutos ate atingir temperatura ambiente; 
2. Pesar o reboiler e anotar o peso obtido (P1); 
3. Programar o extrator de gordura conforme PO 070 107-026; 
4. Pesar 4 a 5g da amostra a ser analisada e coloca-las em cartuchos de celulose; 
5. Colocar o cartuchos com amostra no cesto e posiciona-lo no gancho, travando a vareta na 
parte superior; 
6. Adicionar 1 OOml de hexano em cad a reboiler introduzido no bloco ja aquecido; 
7. Soltar a trava da vareta abaixando lentamente o cesto de amostra, ate que fique 
mergulhado no hexano. Ap6s fixar a vareta. 
8. Deixar mergulhado no hexano por 1 horae 30 minutos; 
9. Ap6s o termino da extragao por mergulho,soltar a trava da vareta e levantar os cestos ate 
uma altura intermediaria onde possam gotejar o solvente condensado,por 30 min; 
10. No termino do gotejamento, aumentar a temperatura para 130° C e fazer a recuperagao do 
hexano; 
11. Soltar a trava da vareta e puxa-la para cima ate que a tampa de telon feche a safda de 
solvente recuperado. Travar nesta posigao. 
12. A gordura fica no tubo de reboiler e o hexano no tubo recuperador; 
13. Colocar os reboiler em estufa a 80° C para evaporagao total do solvente; 
14. Deixar em dessecador por 30 minutos e logo ap6s pesar (P2); 
Calculo 
On de 
Quantidade de Gordura = P2-P1x100 
PA 
P2 = Reboiler ap6s extragao seco, resfriado e tarado; 
P1 =Peso do reboiler antes da extragao; 
PA= Peso da amostra (3 a 5g) 
REFERENCIA 
I Manual de instrug6es Determinador de Gordura Modelo TE-044- Tecnal equipamentos para Laborat6rio Ltda. 
MANUSEIO DO MATERIAL 
Deve-se coletar o solvente recuperado ap6s a retirada dos reboilers do bloco, que devera ser desligado. 
Para isso colocar um becker em baixo do tubo recuperador 4 e soltar a vareta permitindo que o solvente 
escoe; 
RESULT ADO ESPERADO 
I Determina<;:ao de quantidade de gordura existente na materia prima analisada. 
ACAO IMEDIATA 
Se os resultados na oestiverem de acordo com o esperado, realizar nova analise. Se ainda nao for 
satisfat6rio revisar o procedimento operacional 
RESPONSAVEL PELA APROVACAO 
FUNCAO ASSINATURA DOCUMENTOS RELACIONADOS 
Uder do Laborat6rio 
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SEN-~ - I NUMERO PAGINA 
............ .... ... ESPECIFICACAO DE PRODUTO- EP EP 02 03 10 _ 01 42/1 
UNlOAD DIVISAO SET OR EMISSAO REVISAO 
E 16/08/08 
8. Industrial 9. Controle de 
7. 02 Qualidade 
31/08/08 
PRODUTO I Farinha de Biscoito- COOKIEMIX 
APLICACAO I Produgao Farinha de Biscoito 
CARACTERiSTICAS DA QUALIDADE 
-DESCRI<;AO DO PRODUTO 
A COOKIEMIX e elaborada a partir de produtos das industrias alimentfcias e biscoitos que 
sairam do processo de produgao, fontes de excelente valor nutricional e propriedades 
desejaveis. 
Utilizagao 
Fonte de Energia fornecida pelos carboidratos altamente soluveis e sua composigao em 
gordura, pode substituir o agucar, palatabilizantes (como melago) e aromatizantes nas 
rag5es e nucleos para equines, bovines, rag5es de leit5es e femeas suinas em lactagao 
com vantagens em seu uso. 
Recomendagao da farinha de Biscoito Semix COOKIEMIX para as diferentes especies 
animais: 
ESPECIE FASE RECOMENDA<;AO(Kgftc 
SUI NOS Pre-lnicial 40-150 
lnicial 50-150 
Lactagao 30-80 
BOVINOS Bezerros 30-150 
Femeas em Lactagao 20-50 
EQUINOS T odas as Categorias 30-50 
Nfveis de Garantia: 
UMIDADE -10°/o (MAX) 
PROTEINA BRUT A- 8°/o (MIN) 
MATERIA FIBROSA- 6°/o (MAX) 
EXTRA TO ETEREO -12°/o (MIN) 
MATERIA MINERAL- 4°/o (MAX) 
ACIDEZ- 5 meq de KOH/g (MAX) 
SALMONELLA- AUSENTE em 25g 
Beneffcios: 
• Energetico; 
• Palatabilizante; 
• Fonte de carboidrato de alta digestibilidade; 
• Aromatizante; 
• Sem restric;oes alimentares nas diferentes especies animais. 
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4.3. Etapas para implantac;ao das Boas Praticas de Fabricac;ao 
A implementac;ao das etapas das Boas Praticas de Fabricac;ao foram definidas 
levando em considerac;ao os requisites contemplados pela lnstruc;ao Normativa 
no 1 do MAPA e pelo Manual de Boas Praticas de Fabricac;ao para 
Estabelecimentos de Produtos para Alimentac;ao Animal publicado pelo 
Sindirac;oes/Anfai/Asbram. 
4.3.1 Etapas e Ac;oes Previstas 
Ap6s realizado o diagn6stico atual da empresa SEMIX , procederao as 
seguintes etapas: 
1) Treinamento sobre BPF para multiplicadores 
Definido o projeto e o plano de ac;ao, e necessaria treinar lideres de todas as 
areas para atuarem como multiplicadores, de modo que conhec;am a legislac;ao 
e saibam como implementa-la em sua area de atuac;ao. 
2) Palestra sobre BPF para os demais funcionarios 
Os funcionarios que atuam na parte operacional precisam ter noc;oes claras 
sobre o projeto para colaborar na sua implementac;ao em seus locais de 
trabalho. Treinamento visa mostrar a importancia que cada urn representa no 
processo como urn todo. 
Segue resumo apresentado em forma de apostila (material sugerido a ser 
entregue aos coloboradores na ocasiao do treinamento ). 
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Boas Praticas de Fabrica<fao 
E uma das ferramentas mais importantes para a industria de alimentos. 
Para tal os seguintes itens devem ser observados: 
-+Deve se evitar a pratica de atos nao sanitarios. Ex. Tocar os 
alimentos com as maos sujas. 
-+0 uniforme deve ser mantido em born estado de conserva<fao e limpos; 
-+0 cal<fado deve estar limpo e em boas condi<f6es; 
-+Para evitar que caiam no produto, nao e permitido carregar no uniforme: 
canetas, lapis, cracha, chaves ... 
-+Os homens devem estar sempre bern barbeados, para promover urn 
ambiente de limpeza; 
-+Os cabelos devem ser lavados no mfnimo tres vezes por semana, quando 
necessaria cobertos por touca; 
-+As unhas devem ser mantidas curtas e limpas; 
-+As maos devem ser mantidas limpas e sem presen<fa de ferimento e les6es 
expostas; 
-+Roupas e pertences pessoais nao devem ser deixados em locais de 
manipula<fao ou estocagem de alimentos; 
-+Mascar chicletes, chupar balas e ingerir alimentos no local de trabalho nao e 
permitido; 
-+Nao utilizar aneis, pulseiras, rel6gios e outras j6ias durante o trabalho, para 
evitar o perigo que estes se saltern e caiam no produto; 
-+As areas de trabalho devem ser mantidas limpas, retirando frequentemente o 
lixo. evitando locais de acumulo de entulhos; 
-+Os pisos devem ser mantidos limpos, restos de produtos e vazamentos 
devem ser eliminados no ato pela pessoa que o perceba; 
-+0 transito de pessoas e materiais estranhos devem ser evitados nas areas 
de produ<fao; 
-+0 uso de lubrificantes excessivamente, e vazamentos nos equipamentos 
deve se evitado para prevenir que gotejem ou entrem em cantata com os 
alimentos; 
-+Portas e/ou aberturas das fabricas e armazens devem permanecer fechadas 
evitando a entrada de insetos, passaros, roedores, resfduos; 
-+Os estrados ou recipientes utilizados nao devem estar sujos ou quebradas; 
-+Os equipamentos ap6s manuten<fao devem ser limpos, evitando a presen<fa 
de produtos durante a manuten<fao; 
-+As embalagens de materias primas e embalagens, utilizadas apenas 
parcialmente devem ser mantidas bern fechadas; 
-+0 armazenamento de materias primas e produtos deve ser efetuado sabre 
estrados e nunca em cantata com o piso; 
-+Usar as Materias-primas e expedir os produtos , de forma que o primeiro que 
entra e 0 primeiro que sai; 
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3) Divulga<;ao do projeto 
Divulgar o projeto por toda a empresa, atraves de cartazes ou quadros afixados 
em pontos estrategicos, a fim de que os funcionarios possam te-la sempre em 
mente e o publico que frequenta a organiza<;ao tome conhecimento da 
existencia do projeto. Tambem a elabora<;ao da documenta<;ao come<;a 
efetivamente nesta etapa, assim como a sua implementa<;ao. 0 treinamento 
dos funcionarios continuara a ser realizado, atraves da elabora<;ao dos 
procedimentos e das instru<;6es de cada area. 
4) Elabora<;ao dos documentos de BPF 
A documenta<;ao de BPF esta estruturada em 4 nfveis: Manual de Boas 
Praticas de Fabrica<;ao, Procedimentos Operacionais Padrao - POP, 
Procedimentos Padrao de Higiene Operacional - PPHO, lnstru<;6es de 
Trabalho - IT e Registros. 
0 POP-001 - Controle de documentos - deve ser o primeiro procedimento a 
ser elaborado, visto que fornecera as diretrizes basicas da estrutura de 
documenta<;ao de BPF. 
5) Corre<;ao das nao-conformidades 
Se o sistema e recente, a tendencia e ocorrer diversas nao conformidades 
devido a pouca familiaridade dos funcionarios com o sistema. A falta de 
treinamento, por exemplo, pode gerar o preenchimento incomplete dos 
registros. Nesta etapa, tambem deverao 
ser tomadas as a<;6es corretivas necessarias. 
6) Analise dos resultados pela Direc;ao 
0 primeiro ciclo de BPF se completa com a realizac;ao da analise dos 
resultados pela Direc;ao. Desta reuniao, com frequencia semestral, devem 
participar a diretoria, o coordenador e os lfderes, para analisar o resultado da 
auditoria interna, indicadores, resultados de satisfac;ao de clientes, nao-
conformidades internas, de fornecedores e outros indicadores relevantes do 
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sistema implantado. Em fun<;ao dos resultados obtidos, serao tomadas as 
eventuais a<;6es necessarias, corre<;ao de metas e, sempre que possfvel, 
cria<;ao de novas desafios. 
7) Plano de manuten<;ao e melhoria continua do sistema de BPF 
E comum que, ap6s a implanta<;ao do Sistema de BPF, todos respirem 
aliviados, mas nao incorporem todos os procedimentos a sua rotina e deixem 
para atualizar documentos e registros somente na vespera das auditorias. Com 
a· maturidade do sistema deve existir uma continua e diaria reflexao sabre a 
documenta<;ao para aperfei<;oa-la, deixando-a racional, exequfvel e, 
naturalmente, contemplando os requisites da IN. 
Podemos afirmar que a cultura do sistema de BPF esta implantada quando os 
procedimentos e as instru<;6es de trabalho estiverem incorporados a rotina 
diaria, sendo postos em pratica naturalmente, em todas as areas, independente 
da realiza<;ao ou nao de auditorias. 
Na metodologia desenvolvida para a implementa<;ao das Boas Praticas 
de Fabrica<;ao, devem ser elaborados, alem do Manual, os Procedimentos 
Operacionais Padrao, os Procedimentos Padrao de Higiene Operacional e as 
lnstru<;6es de Trabalho. 
Procedimentos Operacionais Padrao (POP) 
POP-001 Controle de Documentos 
POP-002 Controle de Registros 
POP-003 Controle de Produto nao-conformes 
POP-004 A<;6es corretivas 
POP-005 A<;6es preventivas 
POP-006 Treinamento 
POP-007 Calibra<;ao 
POP-008 Manuten<;ao 
POP-009 ldentifica<;ao e rastreabilidade de produtos 
POP-01 0 Auditorias Intern as 
Procedimentos Padrao de Higiene Operacional (PPHO) 
PPH0-001 Potabilidade da agua 
PPH0-002 Higiene das superficies de cantata com o produto 
PPH0-003 Prevengao da contaminagao cruzada 
PPH0-004 Higiene pessoal dos colaboradores 
PPH0-005 Protegao contra contaminagao do produto 
PPH0-006 Agentes t6xicos 
PPH0-007 Saude dos colaboradores 
PPH0-008 Controle integrado de pragas 
lnstrugoes de Trabalho (IT) 
IT-001 Limpeza das caixas d'agua 
IT -002 Preparo da solugao do elora a 50 ppm 
IT -003 Utilizagao de utensflios e materia is de limpeza 
IT-004 Higienizagao das instalagoes 
IT -005 Higienizagao das maos e antebragos 
IT -006 Praticas sanitarias para visitantes e colaboradores administrativos 
IT-007 Estocagem de reagentes qufmicos pelo almoxarifado 
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Em fungao do Programa de Certificagao Evolutiva de Boas Praticas de 
Fabricagao para Estabelecimentos de Produtos para Alimentagao Animal, 
institufdo pelo Sindicato Nacional da Industria de Alimentagao Animal -
Sindiragoes, Associagao Nacional dos Fabricantes de Alimentos para Animais 
- Anfal e Anfai-Pet, Associagao Brasileira das lndustrias de Suplementos 
Minerais - Asbram e pela Associagao Nacional da lndustrias de Fosfato para 
Alimentagao Animal - Andif6s, que tern par objetivo incentivar as organizagoes 
dos setores abrangidos pelas instituigoes a buscarem certificagao voluntaria em 
conformidade com os requisitos do Manual de Boas Praticas de Fabricagao, 
adequado as caracterfsticas especificas da cadeia de produgao de alimentagao 
animal. 
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4.4. Resultados Esperados 
Com a adequagao da unidade de fabricagao de Farinha de Biscoito aos 
quesitos de Boas Praticas de Fabricagao, espera-se obter melhoria no estatus 
e pontuagao frente ao primeiro diagn6stico. 
• Aumento na produtividade e qualidade do produto final; 
• Melhoria no fluxo de produgao; aperfeigoamento continuo no ambito 
geral da empresa, incluindo redugao de custos, redugao de defeitos nos 
produtos acabados, aumento de clientes, etc, trazendo , assim, um 
maior poder competitive; 
• Manutengao de um ambiente higienico ao Iongo da cadeia produtiva de 
alimentos, adequada para a produgao, manuseio e provisao de produtos 
finais seguros destinados a alimentagao animal; 
• Atendimento as exigencias e demandas do mercado consumidor, nos 
quesitos de rastreabilidade e seguranga alimentar; 
• Correta documentagao e certificagao dos processos industriais. 
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4.5. Riscos e Problemas 
Algumas limita<;6es na implanta<;ao do sistema de gestae da qualidade 
baseado nas Boas Praticas de Fabrica<;ao, fazem refer€mcias ao processo de 
treinamento dos envolvidos na produ<;ao, conscientiza<;ao da importancia das 
etapas de implanta<;ao das melhorias, participa<;ao e envolvimento dos 
trabalhadores. 
Limita<;6es financeiras, dentro do Cronograma de atividades estabelecidas, 
limita<;6es de estrutura e equipamentos, envolvendo os Pianos de A<;6es, que 
dependem de aprova<;ao e caixa na empresa. 
4.
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CAPITULO V - CONCLUSAO 
5.1 CONCLUSAO 
Este trabalho vern propor a implantac;ao do sistema de Controle de 
Qualidade Boas Praticas de Fabricac;ao, na empresa SEMIX TECNOLOGIA 
EM PRODUTOS, na area de produc;ao de ingredientes para nutric;ao animal. 
Definiu-se o objetivo geral e especifico, elaborou-se a metodologia. Realizou-se 
a revisao te6rica e atraves do diagn6stico, percebe-se que a empresa Semix 
necessita das seguintes adequac;6es: 
• Criar instruc;6es e manuais de trabalho para padronizar seus 
procedimentos; 
• Criar urn controle visual, identificando lotes de produtos; 
• ldentificac;ao de materiais e recursos utilizados; 
• Nao manter coisas em excesso no local de trabalho; 
• Criar ac;6es corretivas quando nao se tern o resultado desejado; 
• lncentivar a saude ffsica e mental de seus funcionarios gerando 
qualidade de vida; 
• ldentificar e padronizar; 
• Fazer com que seu sistema de arquivo permita agilidade de 
armazenamento e recuperac;ao de informac;6es; 
• lnvestir na qualificac;ao do seu quadro de funcionarios; 
• Treinamentos e palestras sabre o tema do programa de 
Qualidade. 
A documentac;ao proposta, composta pelos quatro nfveis de documentos 
(Manual de Boas Praticas de Fabricac;ao, Procedimentos Operacionais Padrao, 
Procedimentos Padrao de Higiene Operacional e lnstruc;6es de Trabalho), pode 
ser utilizada como urn guia para verificac;ao e manutenc;ao do sistema de 
controle de qualidade, gerando evidencias do atendimento aos requisitos 
estabelecidos pela legislac;ao atual 
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ANEXOS 
Anexo 01 
QUESTIONARIO DE AVALJAc;Ao DE CENARIO 
1 )Voce conhece ou ja ouviu falar sobre Boas Praticas de Fabrica9ao? Se 
"SIM", do que se trata? 
2)Seu trabalho e prejudicado por algum setor que antecede o seu? 
3)Voce se preocupa em encontrar solu96es para os problemas? Se "SIM", voce 
conversa com seu chefe direto a respeito? 
4)Com rela9ao a manuten9ao da higiene do local de trabalho, voce: colabora 
para a manuten9ao ou espera que alguem o limpe? 
5) "Praticar a limpeza de maneira habitual e rotineira e, sobretudo, nao sujar. 
Manter o local de trabalho (ambientes) e equipamentos limpos". 
Assinale os itens considerados sujos no local de trabalho: 
1- ( ) Embalagens 
2- ( ) Portas 
3- ( ) Janelas 
4- ( ) Misturadores 
5- ( ) Moinho 
6- ( ) Paredes 
7- ( ) Elevadores 
8- ( ) Pallets de materias-primas 
9- ( ) Piso 
1 0-( ) Outros _____ _ 
6) "Manter as condi96es de trabalho ffsicas e mentais, favoraveis a saude". 
Assinale OS itens considerados nao favoraveis a saude no local de trabalho: 
1- ( ) Limpeza dos setores 
2- ( ) Uniformes dos funcionarios 
3- ( ) Barba, cabelo ou bigode aparado 
4- ( ) llumina9ao 
5- ( ) Ambiente agradavel 
6- ( ) Habitos higi€micos I Asseio pessoal 
7- ( ) Uso capacetes e Abafadores 
8-( ) Preocupagao com a saude 
9-( ) Boas praticas operacionais 
1 0-( ) outros ______ _ 
?)Na sua opiniao, para o born andamento d a organizagao e higiene, o que 
precisa ser feito por parte dos funcionarios? E por parte da empresa? 
8)Condig6es adequadas de trabalho no setor em que voce desenvolve suas 
atividades. 0 que isso significa para voce? 
9)Quais as rotinas do dia a dia que mais interferem na qualidade da higiene e 
organizagao das atividades por voce desempenhadas? 
1 0) Seu cuidado com o uniforme, seus EPI's, seu asseio pessoal , higiene no 
dia-a-dia, de acordo com uma escala de 0 a 10, que nota voce daria? 
QUESTIONARIO DE AVALIA<;AO DE CENARIO 
Anexo 02 - Respostas de dois colaboradores ao questionario de avaliagao de 
cenario. 
QUESTIONARIO DE AVALIA<;AO DE CENARIO No 01 RESPONDIDO POR 
FUNCIONARIO DA AREA DE PRODU<;AO DA EMPRESA: 
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1) Voce conhece ou ja ouviu falar sobre Boas Praticas de Fabricagao? Se 
"SIM", do que se trata? 
R: Sim, trata-se de urn programa de organizac;ao da firma no trabalho. 
2) Seu trabalho e prejudicado por algum setor que antecede o seu? 
R:Nao 
3) Voce se preocupa em encontrar solugoes para os problemas? Se "SIM", 
voce conversa com seu chefe direto a respeito? 
R: Sim, sempre que acho que algo pode ser melhorado no trabalho, 
falo a respeito com meu encarregado superior. 
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4) Com relagao a manutengao da higiene do local de trabalho, voce: 
colabora para a manutengao ou espera que alguem o limpe? 
R: Sempre que vejo algo sujo ou fora do Iugar limpo, pois mais tarde 
posso precisar, ou alguem pode querer usar. 
5) "Praticar a limpeza de maneira habitual e rotineira e, sobretudo, nao sujar. 
Manter o local de trabalho (ambientes) e equipamentos limpos". 
Assinale os itens considerados sujos no local de trabalho: 
1- ( ) Embalagens 
2- ( ) Portas 
3- (x ) Janelas 
4- ( ) Misturadores 
5- ( x) Moinho 
6- ( x ) Paredes 
7- ( ) Elevadores 
8- (x ) Pallets de materias-primas 
9- ( x) Piso 
1 0-( ) Outros _____ _ 
6) "Manter as condig6es de trabalho ffsicas e mentais, favoraveis a saude". 
Assinale OS itens considerados nao favoraveis a saude no local de trabalho 
1- ( x ) Limpeza dos setores 
2- ( x ) Uniformes dos funcionarios 
3- ( ) Barba, cabelo ou bigode aparado 
4- ( ) lluminac;ao 
5- ( ) Ambiente agradavel 
6- ( ) Habitos higienicos I Asseio pessoal 
7- ( ) Uso capacetes e Abafadores 
8-( ) Preocupac;ao com a saude 
9-( ) Boas praticas operacionais 
1 0-( ) outros _____ _ 
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7)Na sua opiniao, para o born andamento d a organizac;ao e higiene, o que 
precisa ser feito por parte dos funcionarios? E por parte da empresa? 
R: Por parte dos funcionarios precisa colaborar mais com a 
manutenc;ao da ordem principalmente no vestiario. Da firma comprar 
mais uniformes. 
8)Condic;6es adequadas de trabalho no setor em que voce desenvolve suas 
atividades. 0 que isso significa para voce? 
R: Pra mim significa ter equipamentos de protec;ao, uniformes, e 
materiais para trabalhar. 
9)Quais as rotinas do dia a dia que mais interferem na qualidade da higiene 
e organizac;ao das atividades par voce desempenhadas? 
R: Carregamentos e descargas de produtos que chegam com as 
sacarias rasgadas que acabam sujando o uniforme. 
1 0) Seu cuidado com o uniforme, seus EPI's, seu asseio pessoal , higiene 
no dia-a-dia, de acordo com urn a escalade 0 a 10, que nota voce daria? 
R: Eu daria urn 7,0. 
QUESTIONARIO DE AVALIACAO DE CENARIO No 02 RESPONDIDO POR 
FUNCIONARIO DA AREA DE PRODUCAO DA EMPRESA: 
5) Voce conhece ou ja ouviu falar sabre Boas Praticas de Fabricac;ao? Se 
"SIM", do que se trata? 
R: Sim, e urn treinamento com palestras sobre cuidados com a 
produc;ao, com a organizac;ao e rotinas. 
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6) Seu trabalho e prejudicado por algum setor que antecede o seu? 
R: Nao, mas as vezes se o pessoal atrasa no abastecimento dos silos, 
acontece de demorar na mistura das batidas, o que tambem atrasa 
toda a produc;ao. 
7) Voce se preocupa em encontrar solug6es para os problemas? Se "SIM", 
voce conversa com seu chefe direto a respeito? 
R: Sim. Tenho a liberdade de comentar e dizer o que percebo que 
poderia ser feito diferente, mas nem sempre e aceito. 
8) Com relagao a manutengao da higiene do local de trabalho, voce: 
colabora para a manutengao ou espera que alguem o limpe? 
R: Nem sempre da tempo de lim par tudo, mas procuro deixar as coisas 
em ordem quando posso. 
5) "Praticar a limpeza de maneira habitual e rotineira e, sobretudo, nao sujar. 
Manter o local de trabalho (ambientes) e equipamentos limpos". 
Assinale os itens considerados sujos no local de trabalho: 
1- ( ) Embalagens 
2- ( ) Portas 
3- ( ) Janelas 
4- ( ) Misturadores 
5- ( ) Moinho 
6- ( x ) Paredes 
7- ( ) Elevadores 
8- (x ) Pallets de materias-primas 
9- ( x) Piso 
1 0-( x ) Outros_vestiarios_ 
6) "Manter as condig6es de trabalho ffsicas e mentais, favoraveis a saude". 
Assinale OS itens considerados nao favoraveis a saude no local de trabalho: 
1- ( ) Limpeza dos setores 
2- ( x ) Uniformes dos funcionarios 
3- ( ) Barba, cabelo ou bigode aparado 
4- ( ) llumina9ao 
5- ( ) Ambiente agradavel 
6- ( ) Habitos higienicos I Asseio pessoal 
7- ( ) Uso capacetes e Abafadores 
8-( ) Preocupa9ao com a saude 
9-( x) Boas praticas operacionais 
1 0-( ) outros _____ _ 
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7)Na sua opiniao, para o born andamento d a organiza9ao e higiene, o que 
precisa ser feito por parte dos funcionarios? E por parte da empresa? 
R: Os funcionarios precisam manter os vestiarios mais arrumados, 
menos sujos e molhados. Ja a firma, pra mim esta born. 
8)Condi96es adequadas de trabalho no setor em que voce desenvolve suas 
atividades. 0 que isso significa para voce? 
R: Significa pra mim manter sempre disponivel os EPI's, o local certo 
e em condic;oes os maquinarios. 
9)Quais as rotinas do dia a dia que mais interferem na qualidade da higiene 
e organiza9ao das atividades por voce desempenhadas? 
R: Na maioria das vezes sao as descargas e o processamento de 
produtos que geram p6 que acabam sujando os uniformes. 
1 0) Seu cuidado com o uniforme, seus EPI's, seu asseio pessoal , higiene 
no dia-a-dia, de acordo com uma escalade 0 a 10, que nota voce daria? 
R: Eu me daria nota 8.0 
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Anexo 03- Roteiro para Auditoria de Boas Praticas de Fabricavao. 
Questionario 02 - Roteiro para Diagn6stico das condivoes conformes e nao-
conformes, de acordo com a lnstruvao Normativa do Ministerio da Agricultura, 
Pecuaria e Abastecimento. 
Roteiro para Auditoria de Boas Praticas de Fabrica~ao para area de Alimenta~ao Animal 
STATUS DO ATENDIMENTO 
ITENS 4 3 2 I 1 n/a 5 
1. ldentifica~ao 
1.1 Razao Social I CNPJ 
1.2 Enderec;o: 
1.3 Areas de atuac;ao 
II - Descri~ao 
11.1 Atividades 
11.2 Numero de Ediffcios 
11.3 Lista de produtos ativos/inativos 
Ill - Qualifica9ao 
111.1 Possui Certificado de Boas Praticas? 
111.2 Data da Emissao do Certificado 
111.3 Responsavel Tecnico 
IV- Abrangencia 
IV.1 lmporta algum tipo de produto (MP, I, F)? 
IV.2 Exporta produto acabado? 
IV.3 Algum produto fora da area de nutric;ao animal? 
V- lngredientes 
V.1 Os ingredientes sao de procedencia conhecida e as 
regi6es produtoras estao dentro das especificac;6es de 
seguranc;a para substancias contaminantes? 
V.2 A agua utilizada na produc;ao dos ingredientes esta dentro 
das especificac;oes de seguranc;a quanta a contaminantes? 
V.3 As materias-primas estao dentro das especificac;6es 
quanta a sujidades e resfduos? 
V.4 As medidas de controle de pragas e enfermidades sao 
65 
supervisionadas por pessoal tecnicamente competente e 
estao conforme as recomendag6es do 6rgao Oficial? 
V.5 Os metodos de colheita e produgao sao higienicos e 
evitam a contaminagao de produtos? 
V.6 Equipamentos, recipientes e embalagens sao 
adequadamente limpos em caso de reutilizagao? E no caso de 
substancias t6xicas? 
V. 7 As materias-primas inadequadas para o consumo animal 
estao separadas nos processos produtivos? Sao eliminadas? 
V.8 As materias-primas sao protegidas contra contaminag6es 
qufmicas, ffsicas, m icrobiol6gicas ou de materiais 
indesejaveis? 
V.9 A forma de armazenamento garante a protegao e evita a 
deterioragao de materias-primas? 
VI - Edificac;oes e lnstalac;oes 
Vl.1 Localizagao: o estabelecimento esta localizado em local 
no qual sao aceitaveis os nfveis de odores, fumaga, poeiras e 
contaminantes? Se nao, estao estabelecidos os controles que 
evitem riscos de contaminagao de alimentos e agravos a 
saude do animal e do homem? 
Vl.2 Vias de transito interno: as vias e areas sao compactadas 
e possuem meios adequados de escoamento? 
Vl.3 - Condig6es Gerais 
Vl.3.1 As edificag6es sao s61idas e facilitam a limpeza e 
controle de pragas, roedores e insetos? 
Vl.3.2 Os ediffcios oferecem espago suficiente para a 
realizagao de todas as opera goes, equipamentos, 
armazenamentos, movimentagao, e preveem espac;:o para 
operac;:6es de limpeza? 
Vl.3.3 A organizac;:ao dos fluxos de pessoas e materiais evitam 
os riscos de contaminac;:ao cruzada? 
Vl.3.4 Existem areas especificas para armazenamento de 
materiais t6xicos, explosivo e inflamaveis? Existe area 
adequada para a guarda de lixo? 
Vl.3.5 Nas areas de manipulac;:ao de produtos estao atendidas 
as recomendac;:6es do MBPF referentes a pisos, ralos, 
canal etas, paredes, tetos, janelas, portas, escadas, monta 
cargas e estruturas? 
Vl.3.6 Estao asseguradas as operac;:6es de limpeza, controle 
de pragas, mofo e contaminac;:6es cruzadas em todos estes 
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aspectos? 
Vl.4 - Abastecimento de agua 
Vl.4.1 0 estabelecimento dispoe de sistema adequado de 
abastecimento e distribuic;ao de agua potavel? E protegido 
contra contaminac;ao? 
Vl.4.2 A agua e parte do processo? Entra em cantata com o 
produto? Existe controle de substancias perigosas para saude 
animal e/ou humana? 
Vl.4.3 Existe tubulac;ao separada para a agua utilizada para 
vapor, refrigerac;ao, combate a incendios? Sem conexoes com 
a tubulac;ao de agua potavel? Contaminac;ao de produtos? 
Vl.4.4 Os efluentes sao tratados de acordo com a legislac;ao? 
Existe um sistema eficaz de eliminac;ao de efluentes e aguas 
residuais? 
Vl.5- Vestiarios, banheiros e sanitarios 
Vl.5.1 A instalac;ao dos vestiarios e sanitarios e adequada? 
Sao ventilados, iluminados sem comunicac;ao com a area de 
produc;ao? 
Vl.5.2 Os sanitarios sao dotados de materiais adequados e 
necessarios para a higiene pessoal? Existem instruc;oes ou 
avisos para higiene das maos ap6s a utilizac;ao das 
instalac;oes? 
Vl.6- Equipamentos e utensilios 
Vl.6.1 Existem locais adequados para limpeza de 
equipamentos e utensilios? 
Vl.7- llumina<;ao e ventila<;ao 
Vl.7.1 Os edificios passu em sistemas de iluminac;ao e 
ventilac;ao adequados? 
Vl.8 - Areas de Quarentena 
Vl.8.1 Existem areas de quarentena destinadas a produtos 
devolvidos? 
VII- Equipamentos e utensilios 
Vll.1 Os materiais utilizados nos equipamentos e utensilios 
sao inertes? Nao absorventes? Resistentes a corrosao e 
limpezas constantes? 
Vll.2 Os equipamentos e utensilios permitem uma limpeza 
facil e completa? Estao sendo mantidos em bam estado de 
funcionamento com verificac;ao e manutenc;ao frenquentes? 
Sao limpos ap6s manutenc;ao? Sao pintados com tinta 
at6xica? Possuem captadores de p6? Estao corretamente 
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instalados? 
Vll.3 Utensilios de madeira (palletes, estrados) sao 
inspecionados e limpos? 
Vll.4 Recipientes para materiais nao comestiveis, residuos e 
lixo sao de material adequado? Estao identificados e 
vedados? 
VIII - Requisitos de higiene e saneamento 
Vlll.1 Conservac;:ao: predios, equipamentos, utensilios e 
demais instalac;:6es estao em bom estado de conservac;:ao e 
funcionamento? Existem acumulos de p6 ou agua? Sao 
monitorados? 
Vlll.2 Limpeza e desinfecc;ao 
Vlll.2.1 Existem procedimentos para a limpeza das fabricas, 
equipamentos e utensilios? Existem manuais descritivos? 
Vlll.2.2 Os procedimentos estao sendo seguidos? 0 pessoal 
e treinado? 
Vlll.2.3 Os produtos de limpeza tem seu uso, identificac;:ao e 
armazenamentos adequado e autorizado pelos 6rgaos 
competentes? 
Vlll.2.4 Os utensilios de limpeza sao adequados? Estao em 
bom estado? 
Vlll.2.5 Pisos, paredes, estruturas de apoio sao limpos com 
frequencia necessaria? E 0 lixo? Os recipientes sao 
exclusivos? ldentificados? 
Vlll.2.6 Vestiarios e banheiros sao mantidos limpos? 
Vlll.2.7 Vias de acesso e patios sao mantidos limpos? 
Vlll.3 - Subprodutos 
Vlll.3.1 Estao armazenados de forma correta? Sao isolados 
,das areas de produc;:ao quando sao contaminantes? 
Vlll.4- Residuos 
Vlll.4.1 A manipulac;:ao dos residuos evita a contaminac;:ao? 
Sao retirados das areas de manipulac;:ao? Sao protegidos das 
pragas? 
Vlll.4.2 E permitida a entrada de animais domesticos? 
IX- Higiene Pessoal 
IX.1 Ensinamentos: existem rotinas de treinamento e 
conscientizac;:ao para todos os setores envolvidos com OS 
produtos para os procedimentos que evitam contaminac;:ao dos 
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produtos? 
IX.2 Condi<;6es de saude: os funcionarios foram avaliados 
atraves de exames laboratoriais? Os exames sao 
regularmente atual izados? E p6s 0 afastamento por 
enfermidades? 
IX.2-1 Funcionarios afetados por enfermidades infecto-
contagiosas ou feridas abertas sao afastados das areas de 
manipula<;ao de materias-primas ou produtos, ou de onde haja 
a possibilidade de que esta pessoa possa contaminar direta 
ou indiretamente os produtos? 
IX.3 Os funcionarios estao adequadamente uniform izados, 
cal<;ados, protegidos e com cabelos cobertos? 
IX.4 Os uniformes sao lavaveis? Estao limpos e bem 
conservados? 
IX.S As recomenda<;6es quanto a objetos que possam cair nos 
produtos, bem como atos nao sanitarios, sao seguidas? 
IX.6 Sao seguidas as recomenda<;6es quanto a: mascaras, 
luvas e tamp6es? 
IX.7 A proibi<;ao de fumo e alimentos nas areas de 
manipula<;ao esta sen do obedecida? E nas gavetas e 
armarios? 
IX.8 As recomenda<;6es para pessoal estao sendo seguidas 
tambem pelos visitantes? E quanto aos materiais estranhos ao 
trabalho? 
IX.9 As recomenda<;6es quanto a limpeza das maos estao 
sendo seguidas? 
IX.1 0 Existe supervisao responsavel pelo cumprimento das 
norm as? 
X- Requisitos na Fabricac;ao 
X.1 As materias-primas estao sendo inspecionadas e 
classificadas de acordo com as especifica<;6es do 
estabelecimento? Estao sendo analisadas? 
X.1-1 Todos os materiais estao adequadamente identificados? 
lnsumos parcialmente utilizados sao mantidos bem fechados? 
Lotes? Datas? 
X.2 Opera<;ao: existem manuais de Opera<;ao contendo 
instru<;6es para cad a etapa do processo e das medidas 
preventivas de contamina<;ao correspondentes? Estao 
disponiveis? Sao seguidas? 
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X.3 Prevengao de contaminagao cruzada: existem 
procedimentos definidos especificos para evitar contaminagao 
cruzada? Existem programas de treinamento e conscientizagao 
peri6dicos e continuos? Sao cumpridos? 
X.3-1 Existem program as de avaliagao de riscos? Estao 
implantados? 
X.4 Emprego da agua: a agua e potavel? Recirculada? 
Tratada? Os sistemas de abastecimento sao independentes? 
Estao identificados? 
X.5 Fabricagao: o pessoal envolvido na produgao e capacitado 
e recebe supervisao tecnicamente competente? 
X.5-1 As operag6es de produgao sao realizadas de forma 
adequada, sem demoras desnecessarias e em condig6es de 
seguranga contra a contaminagao? 
X.5-2 As operag6es de reprocessamento de produtos sao 
adequadamente controladas e monitoradas? 
X.6 Embalagens: as embalagens sao armazenadas em areas 
exclusivas e em condig6es que evitem contaminag6es? Sao de 
primeiro uso? 
X.6-1 As opera goes de envase sao feitas logo ap6s a 
produgao? Sao tomadas precaug6es para nao contaminar 0 
produto no envase ou ensaque? 
X.7 Supervisao: existe um responsavel tecnico formalmente 
designado, que faz a avaliagao de riscos e que supervisiona o 
cumprimento das Boas Praticas? 
X.8 Existe um sistema adequado para registros das operag6es 
de elaboragao, produgao e distribuigao? Estao atualizados? 
XI - ldentificac;;:ao, armazenamento e transporte 
Xl.1 As recomendag6es para treinamento e conscientizagao de 
funcionarios, bem como adequagao de ediffcios e instalag6es 
estao sendo seguidas nos armazens de armazenamento e 
transporte? E as de limpeza? 
Xl.2 Os produtos, materias-primas, insumos e embalagens sao 
codificados e identificados? Os r6tulos atendem as exigencias 
legais? 
Xl.3 lngredientes, materiais de embalagem e produtos 
acabados sao armazenados e transportados em condig6es que 
impegam sua deterioragao e contaminagao, bem como de suas 
embalagens e r6tulos? 
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Xl.4 Os vefculos de transporte sao autorizados pelo 6rgao 
competente? Apresentam evidencias de roedores, passaros, 
umidade ou adores desagradaveis? 
X1.5 E mantido algum sistema que assegure a rotatividade 
(FIFO)? 
XII - Controle de pragas 
Xll.1 Existe urn programa eficaz e continuo de combate as 
pragas? Sao realizadas inspe<;6es peri6dicas? Existe previsao 
para invasao de pragas? 
Xll.2 Os funcionarios sao treinados e conscientizados a 
detectarem a presen<;a de pragas? Estao treinados para 
aplicarem inseticidas, praguicidas, raticidas etc? 
Xll.3 Sao adotadas as medidas necessarias para a nao 
contamina<;ao de materias-primas e produtos com os agentes 
qufmicos utilizados nos programas? 
Xll.4 Existem instru<;6es para isolamento ou destrui<;ao de lotes 
infectados? Lotes fumigados estao identificados? Apresentam 
instru<;ao de usa? 
XIII - Garantia e controle da qualidade 
Xll1.1 Existe urn sistema de Qualidade implantado, auditado 
periodicamente e avaliado criticamente a intervalos regulares? 
Xlll.2 lngredientes e produtos sao avaliados quanta as suas 
especifica<;6es? 
Xlll.3 Metodos analfticos estao valid ados? Equipamentos 
calibrados? 
Xlll.4 Existem registros das avalia<;:6es realizadas (resultados, 
aprova<;:ao ou rejei<;:ao )? 
Xlll.5 Existe urn sistema de armazenamento identifica<;ao de 
amostras em condi<;6es semelhantes aos produtos e em prazo 
equivalente? 
Xlll.6 Existe um responsavel tecnico pelo controle de qualidade 
que saiba avaliar riscos de contamina<;:ao nas diferentes etapas 
do processo de produ<;ao? Ele esta apto a intevir e assegurar a 
inocuidade e seguran<;:a dos produtos? 
XIV- Rastreabilidade 
XIV.1 Existe algum sistema que registre a movimenta<;ao de 
materias-primas, identificando-as par late, de forma a poder 
localiza-la em qualquer etapa do processo de produ<;ao? 
XIV.2 Existe um sistema que registra toda a movimenta<;:ao de, 
materiais contendo nome, c6digo, late, quantidade, origem e 
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destino do material? 
XIV.3 Existe registro por lote dos produtos? Os r6tulos contem 
este lote? As notas fiscais contem este lote de produ9ao? 
XIV.4 Existe urn sistema que possibilita 0 registro da 
informa9ao e depois possibilita a recupera9ao da informa9ao? 
E eficiente? 
* Criterios: (5) Totalmente atendido; (4) Atendido- mas sao necessarias melhorias; (3) 
Parcialmente atendido; (2) Atendido - mas o problema e resolvido por processos 
altemativos; (1) Nao e atendido e nem o problema e resolvido por processos 
altemativos; (NA) Nao se aplica. 
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Anexo 04 - Manual de Boas Praticas de Fabricac;ao Elaborado para empresa 
SEMIX TECNOLOGIA EM PRODUTOS. 
MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO 
CURITIBA- PR 
RUA JOSE RODRIGUES PINHEIRO, 2080 
ESQUINA COM RUA SIGFREDO DAY, BAIRRO CIC, 
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1. OBJETIVO 
0 objetivo desse manual e estabelecer os requisitos gerais de Higiene 
e de Boas Praticas de Fabric;ao de produtos para a alimentac;ao animal, 
considerando a necessidade da fabricac;ao de produtos seguros e conformes, 
que protejam a saude dos animais e do homem. 
2. APLICA<;AO 
As Boas Praticas de Fabricac;ao se aplicam totalmente a todos os 
setores da Fabrica, ainda que nao estejam diretamente relacionados aos 
processos produtivos. 
Os aspectos gerais sabre os quais atuam as BPF sao: 
• Materia Prima; 
• Edificac;6es e instalac;6es; 
• Equipamentos e utensflios; 
• Higienizac;ao; 
• Higiene Pessoal; 
• Fabricac;ao; 
• ldentificac;ao, Armazenagem e distribuic;ao; 
• Controle de pragas; 
• Controle da Qualidade; 
• Rastreabilidade. 
3. CONDI<;OES GERAIS 
A empresa devera fornecer as condic;6es previstas nesse Manual para 
que as Boas Praticas de Fabricac;ao sejam cumpridas. 
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4. DEFINICOES 
• Fabrica: estabelecimento que se destina a elaboragao de produtos 
destinados a alimentagao animal. 
• Estabelecimento/lnstalag6es: e urn espago limitado, que compreende o 
local e a area onde se efetiva urn conjunto de operag6es e de processes que 
tern como finalidade a obtengao de urn produto acabado, assim como o 
armazenamento e transporte de produtos acabados e suas materias-primas. 
• Produtos destinados a alimentagao animal, sao classificados e definidos 
em: 
a. Alimentos para animais: todo produto de origem vegetal e mineral 
no seu estado natural, ou conservado, e os derivados de sua transformagao 
industrial, que sao destinados a alimentagao animal por via oral. 
b. Alimentos Completes para Animais ou Ragao: as misturas de 
alimentos para animais que, gragas a sua composigao sao suficientes para 
assegurar o conjunto de necessidades nutricionais diarias para regime 
dietetico, manutengao, desenvolvimento e produtividade dos animais a que se 
destine. 
c. Alimentos complementares: as misturas de alimentos que contem 
taxas elevadas de certas substancias e que, em virtude da sua composigao, s6 
assegura a ragao diaria se forem associadas a outros alimentos para animais. 
• Suplemento: ingredientes ou misturas de ingredientes capazes de 
suprir a alimentagao dos animais em vitaminas, aminoacidos, minerais, 
protefnas e/ou energia, com objetivo de complementar o atendimento de suas 
necessidades diarias, sendo permitida a inclusao de aditivos ou nucleos. 
• lngredientes: e toda substancia que, tendo sido avaliada quanto 
as suas propriedades, e utilizada na alimentagao animal, observando-se a 
seguinte classificagao: 
a. De origem vegetal: grao, farelos, fenos e oleos. 
b. De origem mineral: macrominerais 
c. Aditivos: toda substancia ou preparado de substancia que tenham 
ou nao valor nutritive, nao normalmente consumido tal qual como alimento, 
intencionalmente adicionada aos produtos destinados a alimentagao animal 
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com a finalidade de conservar, intensificar potencializar ou modificar suas 
propriedades desejaveis e suprir as propriedades indesejaveis ou melhorar o 
desempenho do animal e que seja utilizada sobre determinadas normas. 
• Premix ou nucleo: as misturas de aditivos (enzimas, probi6ticos, 
prebi6ticos, simbo6ticos, nutraceuticos, acidos organicos e anticoccidianos) 
entre si ou em misturas de um ou de varios aditivos com substancias que 
constituem suportes, que sao destinados a fabricac;ao de alimentos para 
anima is. 
• lnsumos: Materiais auxiliares a produc;ao, manipulac;ao e 
distribuic;ao, executando-se os ingredientes e embalagens. 
• Manipulac;ao de Produtos: sao as operac;oes que se efetuam 
sobre os ingredientes ate o produto acabado, em qualquer etapa do seu 
processamento, armazenamento e transporte. 
• Elaborac;ao/Fabricac;ao de Produtos: e um conjunto de todas as 
operac;oes e processos praticados para obtenc;ao de um produto acabado. 
• Cadeia Agroindustrial: todas as etapas envolvidas na 
elaborac;ao de alimentos, da produgao de materias-primas no campo ate o 
consumidor final. 
• Fracionamento de Produtos: sao as operac;oes pelas quais se 
fraciona um produto sem modificar sua composic;ao original. 
• Armazenamento: e um conjunto de tarefas e requisites para a 
correta conservac;ao de insumos e produtos acabados. 
• Boas Praticas de Fabricac;ao/Eiaborac;ao: normas e 
procedimentos necessaries para garantir a conformidade e inocuidade dos 
produtos para o animal, o homem e o ambiente. 
• 6rgao Competente: e o orgao oficial ou oficialmente 
reconhecido ao qual o Governo outorga poderes legais para exercer suas 
atividades. 
• Adequado: entende-se como suficiente para alcanc;ar o tim que 
se almeja. 
• Limpeza: e a eliminac;ao de terra, restos de alimentos, p6, 
sujidades, gorduras ou outros materiais indesejaveis. 
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• Contamina9ao: entende-se como a presen9a de substancias ou 
agentes estranhos de origem biol6gicas, qufmica ou ffsica, que se 
considerem indesejaveis ao produto, nociva ou nao para a saude humana e 
do ambiente. 
• Contamina9ao Cruzada: contamina9ao gerada pelo cantata 
indevido de ingrediente, insumo, superffcie, ambiente, pessoas ou produtos 
contaminados. 
• Higieniza9ao: limpeza e remo9ao de resfduos, sujidades ou 
outro material portador de agentes contaminantes. 
• Ponto Crftico de Controle: etapas do processo em que o 
controle deve ser aplicado e e essencial para se prevenir ou eliminar urn 
perigo ou reduzi-lo a urn nfvel aceitavel. 
• Pragas: animais capazes de contaminar direta ou indiretamente 
OS produtos destinados a alimenta9a0 animal. 
• Pesticida/Praguicida: qualquer substancia qufmica ou biol6gica 
utilizada para controle de pragas. 
• Pessoal Tecnicamente Competente: e o profissional habilitado 
a exercer atividades na area de alimentos para animais e respectivos 
controles de contaminantes que possam intervir a saude animal, humana e 
do meio ambiente. 
• Seguran9a Alimentar: condi96es necessarias para garantir que 
os alimentos nao causarao danos aos animais e, par extensao, a saude 
humana e ao meio ambiente, quando se preparam e/ou sao consumidos de 
acordo com o usa a que se destinam. 
• Conformidade: atendimento as especifica96es de qualidade, 
seguran9a e inocuidade descritos nos compendios de referencias e 
legisla9ao pertinente. 
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5. REQUISITOS HIGIENICOS SANITARIOS DAS MATERIAS - PRIMAS 
A Fabrica possui documentos e principios gerais para a recepc;ao de 
ingredientes destinados a fabricac;ao de produtos destinados a alimentac;ao 
animal, que assegure a estes produtos qualidade e seguranc;a. 
A especificac;ao de materias-primas, pianos de amostragem, controle 
de qualidade, registro de amostras, registro de analises, laudos, cadastro de 
fornecedores, sao alguns dos documentos que fazem parte do cumprimento de 
atendimento aos requisitos apresentados. 
Segue abaixo algumas considerac;oes sabre o processo de produc;ao: 
a. Areas: nao sao produzidos, cultivados, nem colhidos ou extrafdos 
ingredientes destinados a fabricac;ao de produtos para alimentac;ao animal, em 
areas onde a presenc;a de substancias potencialmente nocivas possa provocar 
a contaminac;ao desses produtos ou seus derivados, em nfveis que 
representem risco para seguranc;a alimentar. 
b. Contaminac;oes: as materias-primas nao apresentam sujidades ou 
resfduos cuja presenc;a possa alcanc;ar nfvel que represente risco para a 
seguranc;a alimentar. 
c. Controle de Pragas e Enfermidades: as medidas de controle, que 
compreendem o tratamento com agentes biol6gicos, sao aplicadas sob a 
supervisao direta do pessoal tecnicamente competente que possui capacidade 
para identificar, avaliar e intervir nos perigos potenciais que estas substancias 
representam para a saude dos animais. Tais medidas sao aplicadas em 
conformidade com as recomendac;oes do organismo oficial competente. 
d. Remo<;ao de materia-prima inadequada: as materias-primas que 
sao inadequadas para consumo animal e, eventualmente, por extensao, ao 
consumo humano, sao separadas durante os processos produtivos, de maneira 
a evitar-se a contamina<;ao dos produtos. Estas sao eliminadas de modo a nao 
contaminar os produtos, materias-primas, agua e meio ambiente. 
e. Agua: a empresa possui procedimentos e registros do controle de 
agua de abastecimento conforme legisla<;ao pertinente e necessidade. 
f. Prote<;ao contra contamina<;ao das materias-primas: sao tomadas 
medidas adequadas para evitar contamina<;ao qufmica, ffsica ou microbiol6gica 
ou por outras substancias indesejaveis. 
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g. Armazenamento no local de Produgao: Os ingredientes sao 
armazenados em condigoes que garantem a protegao contra a contaminagao e 
reduzem as perdas da qualidade nutricional ou deterioragoes. 
h. Meios de transporte: os meios de transportes sao adequados para a 
finalidade a que se destina e construfdos de materiais que permitam o controle 
da conservagao, da limpeza, desinfecgao e desinfestagao facil e completa. 
i. Manipulagao: existem cuidados especfficos e estabelecidos pela 
gerencia com o conhecimento de todos os envolvidos para proteger os 
ingredientes contra contaminagao e minimizar danos. 
6. EDIFICACAO E INSTALACAO 
0 estabelecimento e situado em uma area que nao apresenta 
nfvel indesejavel de adores, fumaga, poeira e outros contaminantes. 
As vias de transito interno, sao de superffcie compacta e/ou 
pavimentada. Possuem escoamento adequado, assim como meios que 
permitam a sua limpeza. 
Predios e instalagoes sao de construgao s61ida e sanitariamente 
adequada. 
Possui espago a realizagao de modo satisfat6rio, de todas as 
opera goes. 
0 fluxograma/projeto permite uma limpeza facil e adequada, e 
facilita a devida higienizagao das instalagoes. 
0 predio e suas instalagoes asseguram o controle de pragas e 
contaminantes ambientais, tais como fumaga, poeira, vapor e outros, a nfveis 
aceitaveis. 
0 predio e suas instalagoes sao construfdos de tal maneira que 
permite separar, por areas, setores, as atividades, definindo um fluxo de 
pessoas e produtos, de forma a evitar as operagoes susceptiveis de causar 
contaminagao cruzada. 
0 predio e suas instalagoes garantem que as operagoes sejam 
realizadas em condigoes ideais de higiene, desde a chegada da materia -
prima, durante o processo de produgao, ate a obtengao do produto final 
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assegurando, ainda, condi<;6es apropriadas para o processo de elabora<;ao e 
para o produto final. 
T emperaturas e demais pontos criticos do processo de 
estocagem sao rigorosamente respeitados no projeto. 
A area de guarda de lixo e isolada e exclusiva para este fim. 
Materiais explosivos ou inflamaveis, sao acondicionados em areas 
exclusivas, separadas da area de fabrica<;ao, armazenagem de ingredientes e 
produto acabado. 
As instala<;6es sao mantidas livres de animais. 
0 piso no local de fabrica<;ao e resistente ao transito, 
impermeavel, lavavel, nao possui frestas e sao de facil limpeza e desinfec<;ao. 
Janelas e outras aberturas sao construidas de forma a evitar 
acumulo de sujeiras e providas de prote<;ao anti-pragas. As prote<;6es sao de 
facil limpeza e boa conserva<;ao. 
As portas sao de superficies lisas, nao absorventes e de facil 
limpeza. 
As escadas, elevadores de servi<;o, montacargas, e estruturas 
auxiliares, como plataforma, escadas de mao e rampas sao localizadas e 
construfdas de forma a nao causarem contamina<;ao. 
Nas areas de fabrica<;ao dos produtos, todas as estruturas e 
acess6rios elevados sao instalados de maneira que se evite a contamina<;ao 
direta ou indireta dos produtos, da materia-prima e que nao dificulte as 
opera<;6es de limpeza. 
Os insumos, ingredientes e produtos finais sao armazenados de 
forma a preservar suas caracterfsticas de qualidade. 
Quanta aos banheiros, vestiarios e sanitarios sao adequados 
convenientemente situados garantindo a elimina<;ao higienica das aguas 
residuais. Sao bern iluminados e ventilados, e nao sao possuem comunica<;ao 
direta como local onde os produtos sao manipulados. 
Os banheiros e vestiarios sao constitufdos de lavabos providos de 
sabonete lfquido para lavagem das maos e papel toalha para secagem. 
Existem avisos ilustrativos sabre a forma correta de lavagem das maos. 
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As dependencias industriais sao dispostas de iluminac;ao natural e 
artificial que possibilitam a realizac;ao das tarefas e nao comprometam a 
higiene dos produtos. 
As fontes de luz artificial suspensas possuem protec;ao adequada 
e estao protegidas contra rompimentos. 
As instalac;oes eletricas sao embutidas, recobertas por canos 
isolantes e apoiadas nas paredes e teto. 
0 estabelecimento dispoe de ventilac;ao adequada, suficiente para 
evitar o calor excessivo, condensac;ao de calor, acumulo de p6, com finalidade 
de eliminar o ar contaminado. 
No caso de devoluc;ao de produtos onde se verifique nao 
conformidade, estes sao colocados em setores separados, destinados a esta 
finalidade, ate que se estabelec;a o seu destino final. 
7. EQUIPAMENTOS E UTENSJLIOS 
- Materiais: todos os equipamentos e utensflios utilizados nas areas de 
manutenc;ao de produtos, que possam entrar em contato com estes, sao 
constitufdos de material que nao transmitam substancias t6xicas, adores nem 
sabores e nao absorventes, resistente a corrosao e capazes de resistir a 
repetidas operac;oes de limpeza e, se necessaria desinfecc;ao. A superffcie e 
lisa e esta isenta de imperfeic;oes (fenda, amassaduras) que possam 
comprometer a higiene dos produtos, ou seja, fontes de contaminac;ao. 
- Projeto de construc;ao: todos os equipamentos e utensflios sao 
projetados e construfdos de modo a assegurarem a higiene e permitirem uma 
facile completa limpeza e, se necessaria, desinfecc;ao. 
- Utensflios, equipamentos: sao de material inerte, de facil 
desmontagem e nao propiciam contaminac;ao. Nao possuem canto ou bordas 
de dificil acesso para limpeza ou que permitem acumulo de resfduos. Os 
equipamentos fixos sao instalados de modo que permitam facil acesso e uma 
limpeza profunda e sao, exclusivamente, para as finalidades para as quais 
foram projetadas. Os equipamentos sao conservados. 
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- Ap6s manutengao os equipamentos sao inspecionados e limpos 
antes de entrar em operagao. 
- Os equipamentos possuem uma distancia do piso e das paredes de 
acordo com as instrug6es do fabricante e suas normas de seguranga e 
limpeza. 
8. REQUISITOS DE HIGIENE ( saneamento) 
- Conservagao: os predios, equipamentos, utensilios e todas as demais 
instalag6es, sao mantidos em born estado de conservagao e funcionamento. As 
salas sao secas, isentas de vapor, poeira, fumaga e agua. 
8.1 Limpeza, Desinfecgao e Lubrificagao: 
a. Todos os produtos de limpeza, desinfecgao e lubrificagao sao 
aprovados previamente para seu uso, por meio de controle da empresa, 
identificados e guardados em local adequado, fora das areas de manipulagao 
dos alimentos. Alem disso, sao autorizados pelo 6rgao competente. 
b. Com a finalidade de impedir a contaminagao dos alimentos, toda 
area de manipulagao, equipamentos e utensilios e higienizada com frequencia 
necessaria e sanitizados sempre que as circunstancias assim o exigirem. 0 
estabelecimento disp6e de recipientes adequados, de forma a impedir qualquer 
possibilidade de contaminagao. 
c. Detergentes e desinfetantes sao adequados para o fim 
pretendido, nao possuem em sua formulagao ingredientes t6xicos e sao 
aprovados pelo orgao oficial competente. Ao utilizar esses agentes para 
limpeza, estes sao eliminados mediante lavagem minuciosa, antes que a area 
ou equipamentos voltem a ser utilizados para manipulagao de produtos. Sao 
tomadas precaug6es adequadas, ao se proceder manuteng6es nos 
equipamentos. 
d. Pegas ou partes de equipamentos nao sao colocados diretamente 
sobre o piso, mas sim sobre estantes ou carrinhos projetado para este fim. 0 
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equipamento limpo nao e arrastado pelo piso para evitar que se contamine, e 
evitar danos. 
e. Todos os utensflios de limpeza sao mantidos suspensos, em local 
apropriado. Nao sao utilizadas esponjas de metal, las de ago, vassouras de 
palha e outros materiais abrasivos que soltem partlculas. 
f. Os recipientes para lixo sao exclusivos, bern distribuidos, 
mantidos limpos, identificados e com sacos plasticos no interior. 0 
esvaziamento e efetuado em intervalos regulares e levado no local de coleta. 
g. 0 vestiario, banheiros, refeit6rio e demais salas sao mantidas 
limpos. 
h. Os pisos sao mantidos limpos e secos. 
i. As vias de acesso e os patios que fazem parte da area industrial 
sao mantidos limpos sem presenga de entulho ou sucatas. 
j. Manipulagao, armazenamento e remogao do lixo: sao 
manipulados de maneira que se evite a contaminagao dos produtos. Sao 
mantidos cuidados especiais em relagao ao acesso das pragas aos resfduos. 
Os reslduos devem ser retirados da area de produgao toda vez que seja 
necessaria. 
k. Proibigao de animais domesticos: e impedida a entrada de 
animais em todos os lugares onde se encontram ingredientes, materias-primas, 
produtos acabados ou em qualquer das etapas da fabricagao e 
industrializagao. 
I. Sistema de controle integrado de pragas: Aplica-se urn programa 
eficaz e continuo de controle das pragas. 0 estabelecimento e as areas 
circundantes mantem inspegoes peri6dicas com vistas a diminuir 
consequentemente os riscos de contaminagao. 
No caso de invasao de pragas, o estabelecimento adota medidas para sua 
erradicagao. As medidas de controle compreendem o tratamento com agentes 
qufmicos, ffsicos ou biol6gicos autorizados, aplicados sob a supervisao direta 
de profissionais que conhegam os riscos que o uso destes agentes possa 
acarretar para a saude. 
m. Roupas e objetos pessoais: nao sao guardados roupas e objetos 
pessoais na area de manipulagao de alimentos. 
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9. HIGIENE PESSOAL 
0 Estabelecimento mantem um programa de treinamento para novos 
funcionarios e, tambem, programa de reciclagem dos antigos funcionarios 
sobre os conceitos, requisitos e exigencias das Boas Praticas de Fabricac;ao no 
que diz respeito a Higiene pessoal. 
a. Capacitac;ao em higiene: a gerencia do estabelecimento 
juntamente com o Responsavel por ela nomeado para manter o Programa de 
Boas Praticas de Fabricac;ao, sao responsaveis por tomar providencias para 
que todas as pessoas que tenham contato com o processo, materias-primas e 
equipamentos, produtos em processo e produtos acabados recebam instruc;ao 
adequada e continua para praticar as medidas de higiene e seguranc;a para 
proteger os produtos de contaminac;5es ffsicas, qufmicas e microbio16gicas. Tal 
capacitac;ao e abrangente a todas as partes pertinentes deste regulamento. 
b. Condic;5es de saude: Todos os funcionarios sao submetidos a 
exames medicos no momenta da admissao e posterior, exames peri6dicos de 
saude. Estes exames medicos e laboratoriais avaliam a sua condic;ao de saude 
antes do infcio de sua atividade. Qualquer pessoa que possa apresentar 
duvidas sobre o seu estado de saude devera ser avaliada pelo lfder, no que diz 
respeito a possfveis contaminac;5es do produto final. 
c. Doenc;as contagiosas: a gerencia e responsavel por tomar as 
medidas necessarias para o afastamento de um funcionario com enfermidade 
suscetfvel de contaminar produtos, ou que apresente feridas infectadas, 
infecc;5es cutaneas, chagas ou diarreias, trabalhar em qualquer area de 
manipulac;ao de alimentos com microorganismos pat6genos, ate que obtenha 
alta medica. Toda pessoa que se encontre nestas condic;5es e instrufda para 
comunicar imediatamente a Gerencia do estabelecimento sobre seu estado 
ffsico. 
d. Ferimentos e Feridas: nenhuma pessoa que apresente ferimentos 
e feridas manipula produtos ou superficies que entrem em contato ate que se 
determine sua reincorporac;ao por determinac;ao profissional. 
e. Lavagem das maos: todos os manipuladores deverao lavar as 
maos de maneira frequente e cuidadosa com um agente de limpeza autorizado 
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e com agua corrente. Esta pessoa deve lavar as maos antes do inicio dos 
trabalhos, imediatamente ap6s o usa do sanitaria, ap6s a manipulagao de 
material contaminado e quando for necessaria. Existem avisos que indicam a 
forma correta de lavar as maos em todos os pontos. 
f. Higiene pessoal: todos os funcionarios que trabalham devem 
manter uma higiene pessoal esmerada. Barbas e bigodes devem ser evitados 
ou bern aparados, usar uniforme de trabalho, sapatos adequados e 
equipamentos de protegao individual. Todos estes elementos sao lavaveis, a 
menos que sejam descartaveis e sao mantidos limpos, de acordo com a 
natureza do trabalho. E proibido o usa de adorno pessoal (rel6gio, pulseiras, e 
similares bern como lapis, canetas, etc), durante a manipulagao de 
ingredientes, materias-primas e produtos acabados. 
g. Conduta pessoal: nas areas de manipulagao de produtos e 
materia - prima e proibida todo ato que possa originar uma contaminagao de 
alimentos, como: comer, fumar, mascar chicletes, cuspir, palito de dente, ou 
outras praticas anti-higienicas. Cigarros, lapis e outros objetos nao devem ser 
colocados atras da orelha e nem guardados junto ao operador. 
h. Usa de equipamentos de protegao individual: o emprego de 
equipamentos de protegao individual na manipulagao produtos e materia-prima, 
como: luvas, mascaras, tamp6es e outros, devem obedecer as perfeitas 
condic;6es de higiene e limpeza destes. Os tamp6es sao utilizados no interior 
da fabrica, sendo acoplado com o capacete para evitar que caia. E 
recomendavel o usa de mascaras para proteger de poeira e adores e evitar 
contaminac;ao com tosse e espiro. 
i. Alimentos e bebidas: e proibida a entrada de alimentos ou 
bebidas no local de produgao, em gavetas ou armarios dos vestiarios. 
j. Visitantes: consideram-se visitantes todas as pessoas nao 
pertencentes as areas ou setores onde se manipulem ingredientes, materias-
primas ou produtos acabados. Os visitantes devem cumprir todas as 
disposig6es recomendadas para os funcionarios com relac;ao a doenc;as, 
ferimentos e de conduta pessoal. Sera solicitado ao visitante preencher 
questionario antes da visita, este sera avaliado pela gerencia que fara posterior 
liberagao ou nao da visitanta. 
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k. Supervisao: as responsabilidades do cumprimento por parte de 
todo o pessoal, com respeito aos requisitos assinalados nas sec;oes anteriores 
e de responsabilidade especifica dos lfderes e gerencia. 
10. REQUITOS DE HIGIENE NO PROCESSO DE FABRICA<;AO 
10.1 lngrediente 
a. Os ingredientes Nao Conformes ou que contenham parasitas, 
microorganismos ou substancias t6xicas, decompostas ou estranhas que 
nao possam ser reduzidas a nfvel aceitavel pelos procedimentos normais 
e/ou preparac;ao ou elaborac;oes nao sao aceitos. 
b. As materias-primas ou ingredientes sao inspecionados e 
classificados antes de seguirem para a linha de fabricac;ao e passam por 
controles laboratoriais. 
c. Os ingredientes armazenados nas dependencias do 
estabelecimento sao mantidos em condic;oes que evitam sua deteriorac;ao, 
proteja-os contra a contaminac;ao e reduza as perdas. E assegurado a 
adequada rotatividade dos estoques de ingredientes, ou seja, "PEPS" 
(primeiro que entra, deve ser o primeiro que sai). 
d. Os ingredientes brutos a serem processados sao separados 
daqueles ja processados para evitar recontaminac;ao. 
e. Embalagens de ingredientes utilizados apenas parcialmente sao 
mantidas bern fechadas, armazenadas e identificadas quanto ao conteudo, 
data e lote. 
10.2 Opera9ao 
a. A area de fabricac;ao e critica na elaborac;ao dos produtos, 
portanto sao tomadas precauc;oes para que sejam mantidas as condic;oes 
que nao causem contaminac;ao aos produtos. 
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b. Sao preparados formulas e procedimentos especificos para cada 
etapa do processo. Estes devem ser seguidos a risca quanta a quantidade, 
ordem de adigao dos ingredientes, tempo de mistura, temperatura e outros 
pontos crfticos. 
c. As areas de manipulagao sao mantidas limpas e livres de 
material estranho. 
d. 0 transite de pessoas ou materiais estranhos na area de 
processamento e proibido. 
e. Durante a fabricagao, tomam-se cuidados para que a limpeza 
que esteja sendo executada nao cause contaminagao. 
f. A identificagao dos ingredientes, insumos, e demais produtos e 
indispensavel. 
g. Tambores, bombonas, frascos, sacos sao mantidos fechados. 
h. Recipientes de manipulagao sao mantidos limpos e fechados. 
i. Os produtos a serem reprocessados possuem condigoes tais que 
nao afetem a qualidade dos lotes subsequentes aquelas aos quais se 
incorporarao. 
j. Os instrumentos de controle de processo tais como medidores de 
peso, temperatura, pressao, detetores de metal etc, sao mantidos em boas 
condigoes, calibrados periodicamente para evitar desvios dos padroes de 
operagao e, dotados de sistemas de registro de dados. 
k. Nao utilizar frascos ou equipamentos de vidro ou outro material 
que possa vir a quebrar na area de produgao. 
I. 0 uso excessive de lubrificantes deve ser evitado para prevenir 
que gotejem ou caiam sabre os produtos. Onde couberem os lubrificantes 
devem ser at6xicos. 
m. Os estrados ou recipientes utilizados no manejo ou 
armazenamento nao sao utilizados se tiverem sujos ou quebradas. 
10.3 Contaminagao cruzada 
0 Programa de BPF assegura os possfveis riscos de contaminagao 
cruzada e a efetiva implantagao dos procedimentos de controle. A lideranga 
responsavel pelo Programa de BPF juntamente com a ger€mcia, treina os 
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funcionarios sabre os possfveis pontos de contaminac;ao cruzada. Sao 
estabelecidos documentos e registros para manter a efetividade do 
monitoramento dos pontos onde ha possibilidade de existir contaminac;ao 
cruzada. 
10.4 Fabricac;ao 
A fabricac;ao e realizada par equipe capacitada e supervisionada par 
pessoal tecnicamente competente. 
Todas as operac;oes do processo de produc;ao sao realizadas em 
condic;6es e tempo que excluam toda possibilidade de contaminac;ao 
deteriorac;ao ou proliferac;ao de microorganismos patogenicos. 
Os recipientes sao tratados com o devido cuidado, para evitar toda a 
possibilidade contaminac;ao do produto elaborado. 
Os metodos de conservac;ao e os controles necessarios sao tais que 
evitam a contaminac;ao assim como a deteriorac;ao dentro dos limites da pratica 
comercial corretas. 
10.6 Responsabilidade Tecnica e Supervisao 
Os responsaveis tecnicos possuem conhecimentos suficientes sobre os 
princfpios e praticas de higiene na fabricac;ao dos produtos, para que possam 
julgar os possfveis riscos e assegurar uma vigilancia e supervisao eficaz. 
10.7 Documentac;ao e Registros 
Sao mantidos registros apropriados inerentes ao processo de 
elaborac;ao, produc;ao e distribuic;ao. Estes sao conservados por um perfodo 
nao inferior ao da validade do produto. 
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11. REQUISITOS DE IDENTIFICACAO, ARMAZENAMENTO E 
TRANSPORTE DE·MATERIAS-PRIMAS E PRODUTOS ACABADOS 
- 0 pessoal que trabalha no armazenamento e transporte e treinado e 
cumpre as recomendagoes do item referente a higiene pessoal. 
- As praticas de limpeza e manutengao, bem como controle de pragas 
sao conduzidas de forma contfnua em todos os armazens e centros de 
distribuigao. 
- Todos OS ingredientes sao devidamente identificados logo ap6s 
descarga , podendo ser localizados com facilidade os produtos em analise e 
os que ja estao liberados para processo. 
- Os ingredientes, materias-primas e produtos acabados sao 
armazenados e transportados em condigoes que impegam a contaminagao 
e/ou proliferagao de microorganismos e protejam contra a alteragao do produto. 
- Os vefculos de transporte realizam as operagoes de carga e descarga 
fora dos locais de elaboragao dos produtos. 
- 0 armazenamento de ingredientes e feito sabre estrados isentos de 
umidade e que nao comprometa a qualidade do produto. Estrados e materiais 
danificados sao retirados da area de armazenamento. 
- Cargas sao devidamente inspecionadas antes da descarga para 
verificar anomalias. 
- Os vefculos de transporte nao devem apresentar evidencias de 
presenga de roedores, passaros, vazamentos, umidade, materias estranhas e 
adores desagradaveis. Deveram estar em boas condigoes e nao apresentar 
buracos, rachaduras ou frestas. 
- Fazer pallets de no minima 50 em de distaancia das paredes para 
permitir acesso as instalagoes, limpeza, melhor arrejamento e espago para 
controle de pragas. 
-As pilhas sao mantidas com linearidade vertical e horizontal, os 
blocos de estrados devem ser os menores posslveis e a distancia entre os 
mesmos de no minima 45 em. 
- Os produtos armazenados nao recebem luz direta. 
- Empilhadeiras, esteiras sao mantidas limpas e em bam estado. 
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12. CONTROLE E COMBATE As PRAGAS 
- E aplicado urn controle eficaz e contfnuo de controle as pragas. 0 
estabelecimento e areas circundantes sao inspecionados periodicamente de 
forma a diminuir ao mfnimo os riscos de contaminac;ao. 
- Sao evitados fatores que propiciem a proliferac;ao de pragas como 
residues de alimentos, agua estagnada, materiais amontoados em cantos e 
pisos, armarios e equipamentos contra a parede, mato, grama nao aparada, 
sucata amontoada, desordem de material fora de uso, bueiros, ralos e acessos 
abertos, e pouco cuidados na area do lixo. 
- As entradas da fabrica contem sistema de telas. 
- 0 controle de pragas e realizado por empresa terceirizada, a qual e 
responsavel pelo monitoramento e eficiencia do sistema. 
13. CONTROLE DA QUALIDADE 
0 controle da qualidade e isento e livre de influencias na func;ao de 
medir a qualidade de materias-primas e produtos. 
lngredientes e produtos sao analisados no recebimento, ou recebidos 
com certificados garantindo sua qualidade. Realiza-se o Controle da prodU<;ao 
utilizando urn sistema eficiente de controle da qualidade, isto e, especificac;oes, 
metodos padronizados e reconhecidos, equipamentos de laborat6rio, analises 
estatfsticas, microbiol6gicos e ffsico-qufmicos elaborados par areas tecnicas 
competentes. 
Todas as analises sao realizadas com metodologias analfticas 
reconhecidas e aprovadas, para assegurar produtos conformes e com 
qualidade para o consumidor. 
Registros e resultados de analise e do processo sao mantidos legfveis 
e guardados para posterior consulta em caso de anomalias. 
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As amostras dos lotes de produc;ao sao guardadas em arquivos de 
amostras durante um periodo nao inferior ao prazo de validade do produto. 
0 responsavel tecnico usa metodologias adequadas para avaliac;ao 
dos riscos de contaminac;ao dos produtos nas diversas etapas de produc;ao 
contidas nesse Manual e interfere sempre que necessaria, visando assegurar 
alimentos aptos ao consumo dos animais e, por extensao ao consumo humano. 
0 estabelecimento disp6e de instrumentos necessaries para estes controles. 
Caso nao os tenha, contrata servic;os externos, com fornecedores competentes 
para faze-los. 
14. SISTEMA DE GARANTIA DA RASTREABILIDADE DE PRODUTOS, 
MATERIAlS E MATERIAS-PRIMAS. 
Materiais e materias-primas que serao utilizados na produc;ao, sao 
recebidos e armazenados providenciando-se o registro do numero do late 
indicado pelo fornecedor, de forma a poder identifica-lo em todo e qualquer 
momenta enquanto tais materiais e materias-primas se encontrem dentro do 
estabelecimento. Caso o fornecedor nao indique o numero do late em seu 
produto, podera ser criado internamente um numero de identificac;ao unico e 
inequfvoco para o mesmo desde que atraves deste seja possfvel, a qualquer 
momenta, identificar e acessar a nota fiscal de origem e seus dados relevantes. 
Toda movimentac;ao de materiais dentro do estabelecimento s6 podera 
ser feita se documentada, registrando-se o nome e/ou c6digo do material 
movimentado, a quantidade, o numero do late, o ponto de origem e o destino 
do mesmo. Quando a movimentac;ao de materiais se resume em uma 
transferencia entre diferentes locais de armazenagem, a origem eo destino sao 
locais ffsicos. Quando se envolve o envio de materiais para sua utilizac;ao no 
processo produtivo, 0 destino e 0 respectivo late de fabricac;ao. Quando esta 
envolve a safda do material do estabelecimento, o destino e o tipo e numero do 
documento fiscal que registra a transac;ao. 
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Teda produgae devera ser executada registrande-se urn numere de 
lete, que permitira atender desse memente em diante ae requisite 
estabelecimente cenferme item citade neste Manual. 
0 produte acabade pessui e respective numero de lete de fabricagae. 
